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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, Zze zafizeni typu URANOS 2700 PMC

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

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

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

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

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

e —

Lino Frasson
Reditel spole¢nosti
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Hrozici nebezpeci, ktera zplsobuji vazna poranéni, a riskantni chovani, které by mohlo zpisobit vazna poranéni

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

Poznambky, ktera jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadnuji operace




1 UPOZORNENT

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

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

Ia V ptipadé jakychkoliv pochybnosti a problému s pou-

zivanim tohoto zafizeni se vzdy obrafte na kvalifiko-

vané pracovniky, kteti Vam radi pomohou.

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

1.1 Misto uziti

 Toto zafizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim tce-
[tm v primyslovém prostredi.
Vyrobee 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 Zafizeni 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% pii 20°C.

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

A

1.2 Ochrana obsluhy a tietich osob
Svarovaci proces je zdrojem Skodlivého zafeni, hluku

a plynovych vypart.

% Pouzivejte ochranny odév a svareci kuklu slouZzici k

Nepouzivejte toto zatizeni pro odmrazeni trubek.

Je zakézano pouzivat toto zafizeni k nabijeni baterii
nebo akumulétort.

Toto zafizeni nelze pouzivat k pomocnému startovani
motord.

ochrané pied obloukovym zarenim.

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.

-
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Vzdy pouzivejte piedepsané rukavice slouzici jako
elektricka a tepelna izolace.

Umistéte délici nehotlavou zasténu slouzici k oddéle-
ni zafeni, jisker a zhavych okuji ze svarovaciho mista.
:'{/é'ﬁ Upozornéte ptipadné tieti osoby, aby se nedivaly do
- svafovaciho oblouku a aby se chranily pfed zafenim
oblouku nebo ¢asticemi zhavého kovu.

Pouzivejte Stity nebo masky s bo¢nimi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrem (minimalné stupen 10
nebo vyssi) pro ochranu oéi.

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

Nepouzivejte kontaktni Cocky!!!

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

Pokud hladina hluku pfesahuje limity stanovené zako-
nem, ohradte pracovni misto a zkontrolujte, zda osoby,
které do ni vstupuji, jsou vybaveny chranic¢i sluchu.

O

g | Obsluha se nesmi ¢astmi svého téla, tj. rukama , vlasy
a téz odévem, nastroji atd. dotykat pohyblivych ¢asti

jako jsou:

- ventilatory

- pfevodova tstroji (soukoli)

- kladky a hiidele
- unasece dratu.

» Je zakazéno se dotykat pievodového soukoli béhem ¢innosti
jednotky podavace dratu.

» Na zafizenich je zakazano provadét jakékoliv druhy uprav.
Obchazeni ochrannych zafizeni, kterymi jsou vybaveny jednotky
pro posun dratu, predstavuje velké nebezpeci a zbavuje vyrobce
veskeré zodpovédnosti ve vztahu k bezpecnosti osob i skod na
majetku.

» Béhem svafovani (fezani) vzdy méjte bocni panel zavieny.

Pfi ukladani a posuvu dratu méjte hlavu v dostate¢né
vzdalenosti od hotaku MIG/MAG. Vychazejici drat
muze zpusobit vazné poranéni vasich rukou, obliceje
i zraku.

Hlavu méjte v dostatecné vzdalenosti od hotaku
PLASMA. Proudovy oblouk na vystupu mtize zptiso-
bit vazné poranéni vasich rukou, obli¢eje i zraku.

Zabrarite doteku s pravé svafenymi (fezanymi) Cast-
mi, vysoka teplota miize zpusobit vazné popaleniny.

B £ A

* Vyse uvedena bezpe¢nostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem
¢innosti provadénych po ukonceni svafovani (fezani) vzhledem k
moznému oddéleni strusky od dilti béhem jejich chladnuti.

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

>

Obstarejte si vybaveni prvni pomoci.
Nepodceiiujte popaleniny nebo zranéni.

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

> ||

1.3 Och fed vy \
9 chrana pfed vypary a plyny

i ”)

* Za urcitych okolnosti mohou vypary zplsobené svafovanim
zpusobit rakovinu ¢i poskodit plod te¢hotnych zen.
Hlavu méjte v dostatecné vzdalenosti od svarovacich (fezacich)
plynt a vyparg.

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

* V piipad¢ nedostatecného vétrani pouzijte kuklu a dychaci jed-
notku.

* V piipadé svafovani (fezani) v omezenych prostorach doporu-
Cujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad
pracovnikem, ktery provadi praci.

* Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

* Oveite funk¢énost odsavani pravidelnou kontrolou mnozstvi
Skodlivych plynt dle hodnot uvadénych v bezpec¢nostnich nafi-
zenich.

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

» Neprovadgjte svafovani (fezani) na pracovistich odmasfovani
nebo lakovani.
Umistéte plynové lahve na otevieném prostranstvi nebo na mis-
tech s dobrou cirkulaci vzduchu.

= 1.4 Prevence pozaru/vybuchu

» Svafovaci proces (fezaci proces) mize zapfiCinit pozar a/nebo
vybuch.

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

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

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

Neprovadéjte svarfovani nebo fez na uzavienych trubkach nebo
nadobach.

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

* Nesvarujte (nefezte) v prostiedi, které obsahuje prach, vybusné
plyny nebo vypary.

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

* Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo
hasici pfistroj.

1.5 Prevence pii pouzivani nadob s plynem

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

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

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

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

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

» Uchovavejte nadoby z dosahu svatovacich okruht a elektrickych
obvodu vubec.

» Pfi otevirani uzdvéru nadoby méjte hlavu mimo plynovy
vystup.

* Po ukonceni svatovani vzdy uzavér nadoby zaviete.

* Je zakazano svarovat (fezavat) tlakové plynové nadoby.

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

— @ | 1.6 Ochrana proti trazu el. proudem

H

» Nebezpeci smrtelného trazu elektrickym proudem.

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

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

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

» Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal soucasné hofdku
nebo zemnich klesti a drzaku elektrody.
Okamzité pieruste svafovani, pokud mate pocit zasazeni elek-
trickym proudem.

(3

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




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

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

1.7 Elektromagneticka pole a ruseni

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

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

11.

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

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

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

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

Instalace, pouziti a hodnoceni pracovniho mista

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

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

Vyrobee nezodpovida za piipadné Skody zptisobené timto zafizeni
na okolnim prosttedi.

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

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

Pred instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit
eventualni problémy elektromagnetického charakteru,
ke kterym by mohlo dojit v okoli zafizeni, a zejména
nebezpecni pro zdravi okolnich osob, napiiklad pro:
nositele pace-makeru a naslouchatek.

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

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

Kromé toho je potieba zvazit nutnost pouziti stinéného sitového
kabelu.

Svarovaci a fezaci kabely

K minimalizaci G¢inkd elektromagnetickych poli dodrzujte nasle-

dujici pokyny:

- dle moznosti provedte svinuti
kabelu spolecné.

- je zakazano ovinovat svafovaci kabely kolem vlastniho téla.

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

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

- zafizeni umistéte v urité vzdalenosti od svatovaci plochy.

- kabely musi byt dostatecné vzdalené od piipadnych jinych kabeld.

a zajisténi zemniho a silového

Pospojeni

Je tieba zvazit ispojeni vSech kovovych ¢asti svafovaciho (fezaci-
ho) zafizeni 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 divodd
elektrické bezpecnosti nebo z diivodu jeho rozmérti nebo polohy,
spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni.
Je tieba vénovat maximalni pozornost tomu, aby uzemnéni zpra-
covavaného dilu nezvySovalo nebezpe¢i trazu pro uzivatele nebo
nebezpeci poskozeni ostatnich elektrickych zatizeni.

Dodrzujte narodni normy tykajici se uzemnéni.

Stinéni

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

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

1.8 Stupen kryti IP

1P23S

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

- Plast chranény pted destém o vertikalnim sklonu 60°.

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




-
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2 INSTALACE

Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici
povéieni vyrobcem.

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

(o &0

Je zakézéano sériové nebo paralelni propojeni generatort.

(

2.1 Zpisob zvedani, piepravy a vykladani

- Zatizeni je opatfeno drzadlem, které usnadnuje manipulaci.

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

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.

Neptemistujte nebo nenechavejte zafizeni zavéSeno
nad osobami nebo piedméty.

>

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

Je zakazano zvedat zafizeni za drzadlo.

G,
E 2.2 Umisténi zafizeni

de—

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%.

- Zatizeni zapojte na suchém, Cistém a vzdusném miste.

- Chrailte zafizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pfipojeni

D=

Zdroj je opatfen kabelem pro pfipojeni do napajeci site.
Systém muze byt napéjen:

- 400V trifazovy

- 230V trifazovy

A

@ll
@
bll

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; (pfiklad:
Vnom 400V provozni napéti se pohybuje v rozmezi od
320V do 440V).

Zatizeni je mozné napdjet pomoci generatoru proudu,
pokud jednotka je schopna zajistit stabilni napajeci
napéti s vychylkami +15% vzhledem k nominalnimu
napéti oznaceném vyrobcem ve vSech provoznich
podminkéch a pfi nejvyssim vykonu generatoru.

Obvykle doporucujeme pouziti jednotek o vykonu 2
krat vy$8im nez je vykon svareciho/fezaciho/ zatizeni
u jednofazového provedeni a 1.5 krat vyssim u tfifa-
zového.

Doporucujeme jednotky s elektronickym tizenim.

([
L
A

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

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

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

polaritou. Pro svafovani s ptimou polaritou obrafte
zapojeni.

(

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

- Pfipojte koncovku (3) kabelu drzaku elektrody do kladné zasuv-
ky (+) (4) zdroje.

Zapojeni pro svafovani TIG

- Ptipojte koncovku (5) zemniho kabelu do kladné zasuvky (+) (6)
zdroje.
- Pfipojte koncovku hotaku TIG (7) do zaporné zasuvky (8) zdroje.
- Zapojte oddélené konektor hadice plynu hotaku na rozvod plynu.
Regulace prutoku ochranného plynu se provadi
-

pomoci ventilku umisténého obvykle na hotaku.

Zapojeni na obrazku zobrazuje svafeni s nepfimou

~ -
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Ptipojeni pro svafovani MIG/MAG

Zapojte hotak MIG/MAG do centralni zasuvky (9), davejte
zejména pozor, aby byla na doraz zaSroubovana upeviiovaci
matice.

Napojte vratnou hadici chladiva pro hotrak (Cervena barva) na
prislusnou armaturu/spojku (10) (Cervena barva /symbol '@).
Napojte hadici s pfivodem chladiva hofaku (modry odstin) na
prislusnou armaturu/spojku (11) (modra barva /symbol @)
Zapojte ptivodni kabel (12) na kladny pdl (13) svorkovnice pro
zménu polarity (viz “Zména polarity svafovani”).

Zapojte signalizacni kabel (14) na ptislusny konektor (15) umis-
tény na Celni strané generatoru.

- Zkontrolujte, zda rozmér drazky kladky souhlasi s primérem

dratu, ktery chcete pouzivat.

Odsroubujte matici (18) unasece civky a vlozte civku.

Na fixa¢ni kolik unasece civky vlozte spravné civku dratu, vloz-
te civku, dotahnéte kruhovou matici (18) a sefidte tieci Sroub
brzdy (19).

Odblokujte rameno pfitlaéné kladky (20), zasurite konec dratu do
prichodky vodice dratu a pak ptes kladku a centralni zasuvku
hotaku do koncovky hotdku. Zablokujte zpét ptitlacné rameno
do polohy a zkontrolujte, zda je drat spravné v drazce kladky.
Pro zavedeni dratu do hofaku stisknéte tlacitko zavedeni dratu
nad motorem posuvu.

Zapojte plynovou hadici na vyvodku v zadnim panelu.

Setidte prutok plynu na hodnotu mezi 5 a 20 I/min.
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Zmeéna polarity svafovani
Toto zafizeni umoznuje svafovat jakymkoliv svafovacim dratem
dostupnym na trhu pomoci snadné volby polarity svafovani (pfimé
nebo neptimé).

® -

Nepitima polarita: silovy kabel hotdku (21) ptipojen na kladny pol
(+) (22) ptipojné svorkovnice. Silovy kabel zemni svorky (23) musi
byt pfipojen na zaporny pol (-) (24) pfipojné svorkovnice.

@ -

Piima polarita: silovy kabel hotéku (25) pfipojeny na zéporny pol
(-) (26) ptipojné svorkovnice. Silovy kabel zemni svorky (27) musi
byt pfipojen na kladny pol (+) (28) ptipojné svorkovnice.

Zdroj je z vyroby zapojen pro svafovani nepfimou polaritou.

3 POPIS SVARECKY

3.1 Obecné informace

URANOS 2700 PMC jsou invertorové zdroje konstantniho proudu
ur¢ené pro svafovani obalenou elektrodou (MMA) , TIG DC (LIFT
START), MIG/MAG Standard, Pulsni MIG/MAG a Double puls
MIG/MAG.

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

10

3.2 Celni ovladaci panel

Napéajeni
Signalizuje pfipojeni zafizeni do napajeci sité.

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

Vykon
Signalizuje pfitomnost napéti na vystupnich svorkach.

7- segmentovy displej

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

5 LCD displej
Poskytuje zobrazeni zékladnich svafovacich parametrd
stroje - béhem nabé&hu zafizeni, nastaveni, méfeny proud
a napéti, béhem svafovani a zobrazuje kody alarmu.
Umoziuje okamzité zobrazeni vSech operaci.

6 Hlavni nastavovaci prvek
Umoziuje vstup do set-up , vybér a nastaveni parametra.

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

8 Synergie

Vybér a nastaveni svafovacich programt (synergie) dle
vybéru a jednoduchého nastaveni:

- druh dratu

- druh plynu

- rozmér dratu

9 Programy

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

3.3 Uvodni obrazovka

Pokud zapneme zdroj , vykona procesor za ucelem zaruceni sprav-
né funkce systému kontrolu vSech k nému pfipojenych zafizeni.

V této fazi je uskutecnén také test plynu a provéieni spravného
pfipojeni na dodavku plynu.




3.4 Testovaci obrazovka

Pokud je bo¢ni panel (proctor civky dratu) otevien jsou svarovaci
operace pozastaveny.

Na LCD displeji se objevi obrazovka testovaciho zobrazeni:

5 ——»{ 6 G3/4 Sil_@1.0mm Ar 18%C0;

4 VQ(

3— b CSDmk
RN A
! :

1 2
1
Posuv dratu
2
ﬁ Test plynu
3 Rychlost posuvu dratu
C*) Umoziuje nastaveni rychlosti posuvu dratu.
Minimum 1 m/min, Maximum 22 m/min, Tovarni
) nastaveni 1.0m/min
< L)
4 ol
Otevieny bo¢ni panel
5 Zahlavi / hlavicka

Umoziiuje zobrazeni konkrétniho materialu s informacemi
vztazenymi k vybranému svafovacimu procesu.

3.5 Hlavni obrazovka
Umoziuje fizeni systému a svafovacich procest , zobrazuje hlavni
nastaveni.

MMA

—

Oa 6. v |

S m_/-\o-r_l— -2
L a0 A

=1 Isd]
 t t

TIG DC LIFT START

al

1_’[ Oa D.Dv ]

S

7 ; {OOA
i
11
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MIG/MAG

6 G3/4 Si1 F1.0mm Ar 18%0C0:
1 1008 2 30mm be 33mm VAT W

2—> P 50 min
2— S4n

a5 TRl
Y S S S

6 G374 Si1 @1.0mm Ar 18%C0:
1 08 % 30mm b 33w Va3 W

. C*) SBmln
R EER)
N S S

1 Zahlavi / hlavicka
Umoziuje zobrazeni konkrétniho materialu s informacemi
vztazenymi k vybranému svafovacimu procesu:

1a 1b 1c

by

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0O. ‘
I 8% % d0mm ke 2 3mm V33

fr ° 1

1d 1e 1f 1g

- Vybér synergické kiivky
la Druh ptidavného materialu
1b Primér dratu
¢ Druh plynu
- Svafovaci parametry
1d Svatovaci proud
le Sila materialu
1f Koutovy svar
1g Svarovaci napéti

11
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Svatovaci parametry

2a

2a Svarovaci parametry

Vybér zadanych parametr prostiednictvim stisku knofli-
ku enkodéru.

Nastaveni hodnoty vybraného parametru ota¢enim knofli-
ku enkodéru.

2b Ikony parametrii

2¢ Hodnoty parametrt

2d Meéfteni parametri-jednotka

Funkce

svafovacich metod.

.Q.T @ﬁ TM@WTQ
| R

3a 3b 3c 3d

3a
Umoziiuje vybér svatovaciho procesu

E MMA
ﬁé TIG DC LIFT START

= \IG/MAG Standard

W™ b lsni MIG/MAG

3b
MIG/MAG - Pulsni MIG/MAG
Umoziuje vybér zptisobu svarovani

aﬁ 2 takt
9@ 4 takt

‘J—FL}'L' Crater filler (vyplnéni)

3c
MMA > Synergie

Umoziuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku
volbou pouzitého typu elektrody:

STD Basicka/Rutilova
CLS Celulézova

CrNi Ocel

Alu Hlinik

Cast iron  Litina
Vybér spravné dynamiky oblouku Vam umozni maximal-
né vyuzit potencidl a Siroké moznosti svafovaciho zdroje.
Negarantujeme perfektni svafitelnost elektrod (svafitel-
nost zavisi na jejich kvalit¢ a skladovani , na svafovacich
podminkach i dalsich vlivech).

MIG/MAG - Pulsni MIG/MAG
gw@m Double puls / zdvojeny puls neaktivni

m@m Double puls / zdvojeny puls aktivni
2kl

3d
MIG/MAG - Pulsni MIG/MAG

== Typ displeje
yp disple)

4 Omezeni napéti VRD

‘g’f? Umoziluje fizené omezeni napéti naprazdno zdroje.
5 Méteni

Béhem rezimu svafovani je méfeny svatrovaci proud a
napéti zobrazeno na LCD displeji.

a—F—0a 00Ove—sb
% 5.0 min
£ 8Y4n
w0 [l

5a Svatrovaci proud
Sb Svatovaci napéti

3.6 Set up

[Setup XP User }

0

Save
Exit

I T= e

Umoziuje nastaveni a setizeni celé fady pfidavnych parametra pro
lepsi a presnéjsi ovladani svatrovaciho zatizeni.

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




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

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

Seznam parametri procesu set up (MMA)

0

Save
Exit

Res

AR

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

Reset
Umoziuje znovu nastavit v§echny parametry na hodnoty
tovarniho nastaveni (default).
Hot start
Umoziuje sefizeni hodnoty hot start v rezimu MMA.
Umoziuje vice ¢i méné ,teply” start ve fazich zapalovani
oblouku a usnadriuje tak start stroje.
Parametr je nastaven v procentech (% )hodnoty svafovaci-
ho proudu.
Minimalni 0%, maximalni 500%, tovarni nastaveni std
80%, tovarni nastaveni cls 150%
Svatovaci proud
Umoziuje pfednastaveni svafovaciho proudu.
Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota Imax, tovar-
ni nastaveni 100A
Arc force
Umoziuje regulaci hodnoty Arc force v rezimu MMA.
Umoziuje vétsi ¢i mensi energetickou dynamickou reakci
pfi svafovani a usnadnuje tak praci svafece.
Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost pfilepeni
elektrody.
Parametr je nastaven v procentech (%) hodnoty svaiovaci-
ho proudu.
Minimalni 0%, maximalni 500%, tovarni nastaveni std
30%, tovarni nastaveni cls 350%
Dynamic power control (DPC)
Povoleni zvolené V/I charakteristiky.

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

(

Basicka, Rutilova, Kysely, Ocel, Litina

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

(2

Celulézova, Hlinik

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

(2

Celulézova, Hlinik

312

-t

Zhaseci napéti oblouku
Umoziuje nastavit hodnotu napéti, pti kterém je nucené
zhasnut svatovaci oblouk.

=

 bohlery=ens
Umoziuje tak fidit tim nejlepsim zptisobem rtzné provoz-
ni podminky, které mohou nastat. Ve fazi svafovani napii-
klad nizka hodnota zhaSeciho napéti oblouku umoziuje
kratsi oblouk pti oddaleni elektrody od svafence a snizuje
tak rozsttik, 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
je napéti generatoru naprazdno.

500

ey I‘
e

551

552

601

602

Nastaveny parametr ve voltech (V).

Minimdlni 0.0V, Maximalni 99.9V, tovarni nastaveni std
57.0V, tovarni nastaveni cls 70V

Vybér zadaného grafického rozhrani :

XE (Zakladni nabidka)

XA (Rozsifena nabidka)

XP (Profi nabidka)

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

SERV: servis

vaBW:vaBW

Zamknout /odemknout

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

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

Regulacni krok (U/D)

Umoziiuje nastaveni kroku zmény na tlacitkach up-
down.

Minimalni Off, Maximalni MAX, Tovarni nastaveni 1
Externi parametry CH1, CH2, CH3, CH4

Umoziuje fizeni externich parametrti 1,2,3,4 ( minimalni
hodnota , maximalni hodnota , nastavena hodnota , vybra-
ny parametr).

(ctéte kapitolu “Sprava externiho fizeni”).

751 Meteny proud
,{\ A Umoziuje zobrazeni realné hodnoty proudu.
752 Meétené napéti
"’?'V Umoziiuje zobrazeni realné hodnoty napéti.
Seznam parametrti procesu set up (MIG/MAG Standard,
Pulsni MIG/MAG)
0 Uloz a vystup
Z?{: Umoziiuje ulozit zmény a vystoupit z procesu set up.
1 Reset
Umoziuje znovu nastavit vSechny parametry na hodnoty
Res o .
tovarniho nastaveni (default).
2 Synergie
Umoziiuje vybér synergického MIG rezimu s nastavenim
typu svafovaného materialu.
(Ctéte kapitolu “Okno synergickych kiivek™ ).
3 Rychlost posuvu dratu
C*) Umoziuje nastaveni rychlosti posuvu dratu.
Minimum 0.5 m/min, Maximum 22 m/min, Nastaveno
1.0m/min
4 Proud

Umoziiuje nastaveni velikosti svarovacihoproudu.
Minimum 6A, Maximum Imax

13
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Sila materialu

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

Koutovy svar

Dovoluje nastaveni hloubky privaru u koutovych svari

Napéti

Umoziuje nastaveni napéti na oblouku.

Umoziuje nastaveni délky oblouku béhem svatrovani.
Vyssi napéti = dlouhy oblouk

Nizké napéti = kratky oblouk

Minimum 5V, Maximum 55.5V

Minimum -9.9V, Maximum +9.9V, Nastaveno syn
Predfuk plynu

Umoziuje nastavit a sefidit pratok plynu pred zapalenim
oblouku.

Umoziuje naplnéni hotdku plynem a pfipravu prostiedi
pro svarovani.

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

Mekky start

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

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

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

Nabéh motoru

Umoziuje nastavit postupny pfechod mezi rychlosti dratu
pii zapaleni oblouku a rychlosti pfi svafovani.

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 2.0sek.,
default (tovarni nastaveni) 250ms

Dohoteni

Umoziuje sefizeni asu dohofeni dratu a zabranuje tak
pfilepeni na konci svarovani.

Umoznuje setizovat délku vnéjsi ¢asti dratu vystupujiciho
z horaku.

Minimalni hodnota -2.00,
tovarni nastaveni 0.00
Dofuk plynu

Umoziiuje nastavit a sefidit pratok plynu na konci svaro-
vani.

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9sek.,
default (tovarni nastaveni) 2.0sek.

Pracovni cyklus (dvoji puls)

Nastaveni pracovniho cyklu v rezimu double puls.
Nastaveni parametru : Procentualné (%).

Minimalni hodnota 10%, maximalni hodnota 90%, tovar-
ni nastaveni 50%

Double puls / zdvojeny puls

Umoziuje moznost nastaveni funkce “Double Puls”.
Umoziiuje nastaveni pulsniho pribéhu.

Nastaveni parametru: procentualné (%).

Minimum 0%, Maximum 100%, Tovarni nastaveni +25%

1L

maximalni hodnota +2.00,

.
>

-
A 4 A’

Nastaveni parametrii: metr za minutu (m/min).
Minimum 0.5m/min, Maximum 22m/min, Nastaveno
2.5m/min

A%
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Pulsni frekvence

Umoznuje nastaveni periody , tedy opakujiciho se cyklu
pulsu /pribéhu .

Umoziuje nastaveni frekvence pulsu.

Minimum 0.1Hz, Maximum 5.0Hz, Tovarni nastaveni 2.0Hz
Sekundarni napéti pulsu

Umoziuje nastaveni trovné sekundarniho napéti pulsu.
Dava moznost zvysit stabilitu oblouku béhem ménicich se
fazi pulsniho procesu.

Minimum -5.0, Maximum +5.0, Tovarni nastaveni syn
Pulsni dobéh (Double puls / zdvojeny puls)

Umoziluje nastaveni ¢asu dob&hu behem pulsniho svarovani.
Nastaveni parametru: procentualné (%).

Minimalni hodnota 1%, maximalni hodnota 100%, tovarni
nastaveni 50%

Bilevel (4 takt - Crater filler)

Umoziuje nastavit sekundarni rychlost posuvu dratu v
rezimu bilevel.

V prubéhu svafovani rychlym stiskem tla¢itka hofaku pte-
chazime na proudovou trovén &P, (nastavenou v setunu).
Mizeme tedy témito stisky prechazet mezi ,, Cb “a,, sz
“libovolné .

Nastaveni parametru : Procentualngé (%).

Minimalni hodnota 1%, maximalni hodnota 500%, tovarni
nastaveni off

Pocatecni ptirtistek

Umoznuje nastaveni hodnoty rychlosti posuvu dratu
béhem prvni faze svarovani v “crater filler”.

Dava moznost navysit mnozstvi dodané energie béhem
pocatecni faze , kdy je material stale studeny a vyzaduje k
taveni rovnomeérné prohfati.

Minimum 20%, Maximum 200%, Nastaveno 120%
Crater filler

Umoziuje nastaveni rychlosti posuvu dratu béhem faze
ukonceni svafovani.

Dava moznost snizit dodavanou energii do svafence ve
fazi , kdy je material jesté velmi horky a je tfeba snizit
moznost nezadoucich deformaci.

Minimum 20%, Maximum 200%, Nastaveno 80%

Cas potateéniho nab&hu

Nastaveni Casu pocatecniho nabéhu.Umoznuje automati-
zovat funkci "crater filler".

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

Cas Crater filler

Cas trvani funkce vyplnéni krateru.

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

Bodové svatovani

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

Stehovani

Umoziuje rezim stehovani s nastavenim ¢asu svafovani a
prodlevy.

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

Sekundarni napéti pulsu (Bilevel MIG)

Umoziuje nastaveni urovné sekundarniho napéti pulsu.
Dava moznost zvysit stabilitu oblouku béhem ménicich se
fazi pulsniho procesu.

Minimum -5.0, Maximum +5.0, Tovarni nastaveni syn




33

34

%m

202

331

399

[+

500

~ I'
M

551

552

601

602

Sekundarni induk¢énost / Tlumivka (Bilevel MIG)
Umoziiuje nastaveni urovné sekundarniho tlumivky /
induk¢nosti.

Nabizi moznost dosazeni okamzité nebo pozvolné kom-
penzace , svafecem zpisobené nebo pfirozené nestability
oblouku.

Veétsi indukEnost = méné ostry/reagujici oblouk (mensi
rozstiik).

Minimum -30, Maximum +30, Tovarni nastaveni syn
Pocétecni ndb&h

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

Parametr je nastaven v sekundéch (s).

Minimum 0s, Maximum 10s, nastaveno Off

Vyplnéni krateru

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

Minimum 0s, Maximum 10s, nastaveno Off

Indukénost / Tlumivka

Umoziuje elektronickou regulaci tlumivky /indukénosti
zatazené do svafovaciho obvodu.

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

Veétsi indukénost = méné ostry/reagujici oblouk (mensi
rozsttik).

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

Nastaveni zadané hodnoty svaiovaciho napéti

Svarovaci rychlost

Nastaveni svatovaci rychlosti.

Minimum 20cm/min, Maximum 200cm/min, Nastaveno
35cm/min (referencni rychlost pro ruéni svafovani)

Syn: umoznuje automatické nastaveni svafovacich paramet-
i pomoci robotické hodnoty rychlosti na analogovy vstup.
(Prostudujte navod ¢ast "Konfigurace systému" ¢ast — Set
up servis).

Vybér zadaného grafického rozhrani :

XE (Zakladni nabidka)

XA (Rozsifena nabidka)

XP (Profi nabidka)

Umoziuje ptistup do vyssich trovni set-up nastaveni :
USER : uzivatel

SERV: servis

vaBW:vaBW

Zamknout /odemknout

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

Toén bzucaku

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

Umoziiuje obsluze dle vlastni potfeby upravit krok regulace.
Minimum 1, Maximum I max, Nastaveno 1

Externi parametry CH1, CH2, CH3, CH4

Umoziuje fizeni externich parametrti 1,2,3,4 ( minimalni
hodnota , maximalni hodnota , nastavena hodnota , vybra-
ny parametr).

(Ctéte kapitolu “Sprava externiho fizeni”).

—~
 bohlery=ens
606 U/D hotak
uiD Umoziuje fizeni /ovladani externiho parametru (U/D).
O=off, I=proud, 2=vyvolani programu
705 Kalibrace odporu obvodu
Umoziuje kalibraci systému.
===1  Stisknéte knoflik encoderu pro vstup do parametru 705.
Provedte elektricky kontakt proudové $picky (pruvlaku) se
svafovanym kusem. Stisknéte a drzte tlacitko hotaku po
dobu minimalné 1s.
751 Meéteny proud
'T‘ A Umoziuje zobrazeni realné hodnoty proudu .

752 Meéiené napéti
"?‘V Umoziuje zobrazeni realné hodnoty napéti .

757 Me¢tena rychlost dratu
'T\cb Povoleni zobrazeni hodnoty snimace ota¢ek motoru 1.

760 Meéteny proud (motoru)
"@)A Umoziuje zobrazeni realné hodnoty proudu (motoru).

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

3.7 Okno/obrazovka synergickych kiivek
1 Obecné
Sy@ Umoziuje vybér pozadovanych svafovacich metod.

7 —» (6 G3/4 51 @1.0mm Ar 18%C0; )
® (3/4 Si1 GO, “+“—0

®G3/4Si1 Ar 18%C0.
# CrNi 19 9 Ar 2% CO:

55— «flMg A

0.
0.
1.
1.

PO G

* CuSi Ar
B

olaldlg
foTTTf
2 3 4

1

1

Vybér z :
Synergicky rezim

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

:>0 " Manualni rezim
Umoziuje ruéni nastaveni a regulaci vsech jed-
notlivych svafovacich parametrit (MIG/MAG).

Volba jedné z doporucenych synergii (5-6) s cilem
(t zlepSeni zapalu, zakonceni oblouku....

2/3

Vybér :

- druh ptidavného materialu
- druh plynu

4

Vybér:

- rozmér dratu

5

- druh ptidavného materialu
- druh plynu

15
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6 Rozmér dratu
7 Hlavicka
(sledujte oddil "hlavni obrazovka")
NO PROGRAM

Indikuje nedostupnost nebo neshodu vybrané¢ho synergic-
kého programu s ostatnim systémovym nastavenim.

2 Synergické kiivky
MIG/MAG
@ (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil CO, 1 2 3 4
G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 ] 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
IAISi5 Ar - 22 23 24
A199,5 Ar - 27 28 29
CuAl8 Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar - 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO, - - - 42
Rutil FCW Ar 18%CO, . - ; 46
Metal FCW Ar 18%CO, . R - 50
CrNi 19 9 FCW Ar 18%CO, - - - 54
Pulsni MIG/MAG

O (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil CO, - _ - -
G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
A1SiS Ar - 22 23 24
A199,5 Ar - 27 28 29
CuAl8 Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar . 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO, . - - 42
Rutil FCW Ar 18%CO, - - , 46
Metal FCW Ar 18%CO,» . R - 50
CrNi 19 9 FCW Ar 18%CO, - _ - 54

3.8 Obrazovka programu
1 Obecné

Umozinuje ukladani a spravu 64 svarovacich programtl,
které mohou byt upravovany uzivatelem.

074 %= A0mm be 33mm VI3V

8 _»[6 G3/4Si1 @1.0mm Ar 18%G0:

7 — WELDING DEMO
6_> |D+C:' S-Dm/min

5— O )

f

1

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

N —»

3

2t Syn

TM@WT-
f
4

6 Hlavni parametry ze zvoleného programu

7 Popis zvoleného programu
8 Zahlavi / hlavicka

(ctéte kapitolu “Hlavni obrazovka”).
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2

Ukladani programt

« ”

Vstup do menu “ uloZeni programu ” stiskem tlacitka

Pr@ po dobu nejméné 1 sekundy.

5
£ '
EREAL-

+ 4
2 3
5 @O

o i
EAEAE
b

al

2 3

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

RO

Ulozeni programu
Prazdné pamétové misto

ZruSeni operaci stiskem tlacitka (2) %)

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

H
>
A
7 — WELDING DEMQ
ABCDEFGHIJKLMN@PQRS
UVWXYZ . -+ #71_$%&’
0123456789

EEAR
I

1 2 3 4

al

Zavedeni a popis programi (7).

- Vybér zédaného pismene otacenim enkoderu.

- Ulozeni vybraného pismene stiskem enkoderu.

- Vymazani piedchoziho zéapisu stiskem tlacitka (1)
< -

ZruSeni operace stiskem tlacitka (2) " pg) .

Potvrzeni operace stiskem tlacitka (3) S .

Ulozeni nového programu na jiz obsazenou pamétovou
pozici vyzaduje vymazani pamétové pozice predepsanym
postupem.
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3.9 Uzivatelské rozhrani
Umoziuje pfizptsobeni parametrti v hlavnim menu.

500 Vybér zadaného grafického rozhrani :
XE (Zakladni nabidka)
XA (Rozsiteny nabidka)

XP (Profi nabidka)

Vymazani operace stiskem tlacitka (2)

)

Odstranéni vybraného parametru stiskem tlacitka (1)
XS

Pokracovani postupu ukladani.

Vyvolani programu

Vybér pozadovaného programu stiskem tlacitka Pm@ .
Vybér ulozeného programu otdcenim enkoderu.

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

ZruSeni programu

WELDING DEMO

@0
>
RIS
toA

5—>

1 2

Vybér zvoleného programu otac¢enim enkoderu.
Smazéni vybraného programu stiskem tlacitka (1) = 2

=

Vymazani operace stiskem tlacitka (2)

o=

#
=217 1
?

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

—\—»8@@

PROCES PARAMETR
XE MMA lx
TIG DC I.
LIFT START
MIG/MAG b ( I, ke v)
Pulsni MIG b1 88 '
XA | MMA L AR ©
TIG DC I.
LIFT START
MIG/MAG b £ m M M
Pulsni MIG | {* (I = Lk ¥)
B 1690 P Bl Bl B
XP | MMA I AR
% DG: DB AG
TIG DC L.
LIFT START
MIG/MAG cb £ i J""-L m
Pulsni MIG j/- Cb L‘-’ -\i
Jh Mm(L+#LV
AR ﬁ e e B
1 Uzivatelské pfizptisobeni 7 segmentového displeje

[Setup XP vaBW }

4
L ic 1A
- [=B=7] |8

b
2

4

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

Vybér pozadovaného parametru provedeme tak.

Ulozeni vybranych parametrt ze 7 segmentového displeje
stiskem tlacitka (2) .

UlozZeni a opusténi aktualni obrazovky stiskem tlacitka

“) g8 -

Tovarni nastaveni 11

17
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3.10 Bezpecnostni zdmek
Umoznuje uzamknout z ovladaciho panelu v§echna nastaveni pro-
stfednictvim bezpecnostniho kodu.

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

Vybér zadaného prametru (551).

[Setup XP User ]

991
8 Off

)

Aktivaci regulace vybranych parametrt stiskem knofliku enkoderu.

[Setup XP vaBW }

551
&) 33

[= [
f

4

Nastaveni ¢iselného kodu (hesla) otacenim enkoderu.
Potvrzeni zmén stiskem knofliku enkoderu.
Ulozeni a opusténi aktudlni obrazovky stiskem tlacitka (4) @5&@ .

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

6 G374 Si1 21.0mm Ar 18%CO.
107 % 30mm bke 33mm VI3 W

5
TR ER)

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

Potvrzeni zmén provedeme stiskem tlacitka/enkodéru.

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

Potvrdte zmény stiskem tlacitka (4) &ﬁg .

Potvrzeni zmén provedeme stiskem knofliku enkodéru.

18

3.11 Spréava externiho ovladani
Umoziuje nastaveni svafovacich parametrii metod prosttednictvim
externich ptislusenstvi (RC,hofaky...).

[Setup XP vaBW }

602

I

Vstup do set-up stiskem knofliku enkoderu po dobu del$i nez 5
sekundy.
Vybér zadaného prametru (602).

I.
Min 3
Max 388A

em| [ @[
4 4

1 3 4

[em

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

Vybér zadaného vystupu RC dalkového ovladace (CHI, CH2,
CH3, CH4) stiskem tlacitka (1).

Vybér zddanych parametrti (Min-Max-parametrti) stiskem knofli-
ku enkoderu.

Nastaveni zddanychparametrtt (Min-Max-parametrti) otaCenim
knofliku enkoderu.

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

ZruSeni operace stiskem tlacitka (3) =) .

3.12 Bezpecnostni limity

Dovoluji kontrolu svafovaciho procesu prostiednictvim nastave-
nych bezpecnostnich /\ min /A Max a vystraznych omezeni
podle hlavnich métenych parametra O N Q) max ¢

I,

Svatovaci proud

v Svatovaci napéti

[Setup XP vaBwW }

801

ant

|

e —
—
23]
g

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




Il A Min Max

o OFF OFF
a [OFF OFF

ol [ [ @ [P

1 2

Vstup do okna “Bezpecnostni limity” stiskem tlacitka enkoderu.
Vybér zadanych parametrt stiskem tlacitka (1) ©H1 .

Vybér zpisobu nastaveni bezpecnostnich omezeni stiskem tlacitka
2) &=% .

A
N Nominalni hodnota
0
/o Procentualni hodnota
9 10
Il A Min Max

— & UFF OFF
s— & OFF OFF

o [ [ @ [P «—a

7 Radek vystraznych omezeni
8 Radek Alarm limits line

9 Sloupek minimalni urovné
10 Sloupek maximalni Grovné

Vybér zadaného policka stiskem knofliku enkodéru (vybrané
policko je zobrazeno s opatnym kontrastem) .
Nastaveni urovné vybraného omezeni otacenim enkoderu.

UloZeni a opusténi aktualni obrazovky stiskem tlacitka (4) S .

H

a E05 At

=

al

V ptipad¢ ptekroceni vystrazného omezeni se objevi vizualni
informace na fidicim panelu.

V piipadé ptekroCeni alarm omezeni se objevi vizualni informace
na fidicim panelu a okamzité zablokuje svafovaci operace.

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

T—
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3.13 Okno alarmt
Umozni indikaci zasahu ochran a poskytuje dulezité informace pro
feSeni provoznich problémd.

o N

}
a EQ03

!
t
|

1 Ikony

2 Kody
EO1

3 Druhy

Alarm kody

EO1, EO2 Ptekroceni teploty

;

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

E07 Napéjeni motoru posuvu
Vo

EO08 Blokace motoru posuvu

E10 Chyba vykonového modulu

!

E13 Vadna komunikace
-»l‘_

E19 Chyba systémové konfigurace

?

E20
{F

E21 Ztrata dat
E&‘

E40
D>
E43 Nedostatek chladiva

Chyba paméti

Chyba napajeni systému

19
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Kédy bezpecnostnich omezeni

ES4
Al

E62

Al

E55
At
E63
At

Es6

Vi

E64

Vi

E57

vt
E65

vVt
E74

Ad

Piekroceni proudové trovné (Alarm)

Piekroceni proudové tirovné (Vystraha)

Piekroceni proudové tirovné (Alarm)

Prekroceni proudové trovné (Vystraha)

Prekroceni napétové urovné (Alarm)

Prekroceni napétové urovné (Vystraha)

Prekroceni napétové urovné (Alarm)

Prekroceni napétové urovné (Vystraha)

Motor 1 ptekroceni proudové urovné (vystraha)

3.14 Zadni panel
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Sitovy kabel
Umoziuje napéjet zatizeni napojenim do sité.

Ptipojka plynu (MIG/MAG)

Vstup pro signalovy kabel (CAN-BUS) (RC)

Vypina¢
Ovlada napajeni svarecky.

Ma dv¢ polohy “O” vypnuta; “I”” zapnuta.

3.15 Panel se zasuvkami
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1 Pripojka hotaku
Umoznuje pfipojeni hotdku MIG/MAG.
2 Zaporny pol vykonu
@ Umoziuje piipojit zemnici kabel pro svarovani elektro-
dou.
Pfipojeni zemniho kabelu pro MIG/MAG a Pulsni MIG/
MAG.
Umoznuje pfipojeni horaku TIG.
3 Kladny pol vykonu

@ Umoziuje piipojit drzak elektrody v rezimu MMA nebo
zemniho kabelu v rezimu TIG.
Umoznuje pfipojeni zmeny zafizeni napéti (MIG/MAG).

4 Externi zafizeni (hofaku MIG/MAG)
5 Zmeéna polarity svafovani

4 PRISLUSENSTVI

4.1 Obecné informace (RC)

RC je aktivovano po zasunuti do zditky na zadnim nebo Celnim
panelu zdroje .

Propojeni se doporucuje provadét pti vypnutém zdroji.

Ovlada¢ RC100 je mozno pfipojit k jakékoli modifikaci panelu
zdroje vybaveného odpovidajicim pfipojenim.

4.2 RC 100 Dalkovy ovladac

RC 100 je dalkovy ovlada¢ s moznosti nastaveni ptislusného para-
metru se soucasnym zobrazenim jeho hodnoty. V prib&hu svarova-
ni zobrazuje hodnoty svafovaciho proudu nebo napéti.

“Prostudujte navod na obsluhu”.




4.3 Dalkove¢ ovladani RC 180

Toto zafizeni umoziiuje ménit na dalku velikost potiebného prou-
du, aniz by bylo potieba prerusit proces svafovani nebo opustit
pracovisté.

4.4 Dalkové ovladani RC 190

1
Umoziuje plynulé nastaveni rychlosti posuvu dratu.

@ Umoziuje nastaveni velikosti svafovacihoproudu.

Umoziiuje nastaveni sily svafovaného materialu.
Umoziuje nastaveni regulace systému podle svarovaného
materialu.
2
@ Umoznuje nastaveni napéti na oblouku.
Umoziuje nastaveni délky oblouku béhem svarovani.
Manualni MIG/MAG
Vyssi napéti = dlouhy oblouk
Nizké napéti = kratky oblouk
Minimum 5V, Maximum 55.5V
Synergicky MIG/MAG
Minimum -5.0, Maximum +5.0, Tovarni nastaveni syn

RC je aktivovano po zasunuti do zditky na zadnim panelu zdroje.
Propojeni se doporucuje provadét pti vypnutém zdroji.

4.5 RC 200 dalkovy ovladac

Ovlada¢ RC 200 zobrazuje a jeho prostiednictvim je mozno nasta-
vovat a ménit vSechny parametry ,které jsou na ovladacim panelu
zatizeni ke kterému je pfipojen.
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4.6 Hotaky MIG/MAG

1 Konektor hotaku

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.7 Hotaky MIG/MAG U/D

Hotaky U/D jsou digitalni hofaky MIG/MAG ke kontrole hlavnich
parametrt svafovani:

- svarovaci proud

- vyvolani programu

(Ctéte kapitolu “Set up”).

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.8 Hotaky MIG/MAG - DIGIMIG

Horaky MBS501D PLUS jsou digitalni hotaky MIG/MAG s ovla-
danim hlavnich parametrii svafovani:

- svafovaci proud (Synergicky proces MIG/MAG)

- délka oblouku  (Synergicky proces MIG/MAG)

- rychlost dratu  (Rucni proces MIG/MAG)

- svafovaci napéti (Rucni proces MIG/MAG)

- vyvolani programu

A zobrazeni skute¢nych hodnot pro:

- svafovaci proud

- svafovaci napéti
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4.9 Horaky Push-Pull

1 Konektor hotaku

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.10 Kit Push-Pull (73.11.024)

"Ctéte kapitolu "Instalace kit/prislusenstvi".

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 dobte 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

~

Pted jakymbkoliv zdsahem na zatizeni odpojte zafizeni
od pfivodu elektrické energie!

Pravidelné kontroly generatoru:

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

- 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

F prehiaté.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici piislusné
normg.

Pouzivejte vhodné klice a naradi.

Pokud nebude provadéna pravidelna udrzba zafizeni, budou zruse-
ny vSechny zaruky a vyrobce je v kazdém piipade€ zbaven jakékoliv
odpovédnosti.
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6 DIAGNOSTIKA A RESENI

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

Zaruka ztraci platnost v piipad¢é opravy a vymeény Casti zafizeni
(systému) neopravnénymi osobami.
Je zakazano provadét jakékoliv upravy zatizeni.

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

Zatizeni nelze spustit (nesviti zelena kontrolka)

Pfi¢ina Zasuvka neni napéjena sifovym napétim.

Redeni Zkontrolujte a dle potieby opravte elektroinstalaci.
Smi provadét pouze kvalifikovany elektrikar.

Pfi¢ina Vadna zéstrcka, popt. napajeci kabel.

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

Pfi¢ina Perusena sitova pojistka.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.

Pfi¢ina Vadny hlavni vypinac.

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

Pfic¢ina Porucha elektroniky.

Redeni Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede

opravu.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvaii)

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

opravu.




Nespravné napéjeni

Pfi¢ina
Reseni
Pfic¢ina
Reseni
Pficina

Reseni

Pficina
Reseni

Pficina
Reseni

PriCina
Reseni

Nespravna volba metody svafovani/ fezani , popf.
vadny volic.
Zvolte spravnou metodu svarovaci /fezani.

Nespravné nastavené parametry systému, popi. funkce.
Resetujte (vynulujte) parametry systému a svafovani/
fezani.

Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni svarova-
ciho/fezaciho proudu.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Sifové napéti mimo dovoleny rozsah.
Provedte fadné zapojeni piistroje.
Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni ”

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

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

Posun dratu zablokovan

Pfic¢ina
Reseni

Pricina
Reseni
Pficina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

PriCina
Reseni

Pri¢ina
Reseni
Pficina
Reseni

Vadné tlacitko hotaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Nespravné, popi. opotiebené kladky.
Provedte vyménu kladek.

Porucha pfevodového motoru.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Poskozené vedeni dratu v hotraku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

Posun dratu bez proudu.

Zkontrolujte pfipojeni ke zdroji.

Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni ”

Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

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

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

Nepravidelny posun dratu

Pficina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Vadné tlacitko horaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni sttedisko, které provede
opravu.

Nespravné, popi. opotiebené kladky.
Provedte vyménu kladek.

v

Pficina
Reseni

Pficina
Reseni

Pricina

Reseni

=
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Vadny ptevodovy motor.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede

opravu.

Poskozené vedeni dratu v horaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nespravné nastavend brzda unasece civky, popf.
nespravny pfitlak kladek.

Povolte brzdu.

Zvétsete pritlak kladek.

Nestabilni oblouk

Pficina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

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

Pritomnost vlhkosti v ochranném plynu.
Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Nespravné parametry svafovani/fezani.

Provedte dikladnou prohlidku systému systému sva-
fovani/fezani.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Nadmérmy rozstiik

Pfi¢ina
Reseni

Pfic¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni
Pfic¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Nespravna délka oblouku.

Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Snizte svafovaci napéti.

Nespravné parametry svafovani/fezani.
Snizte napéti svafovani/fezani.
Nespravna dynamika oblouku.

Zvétsete hodnotu indukéniho obvodu.

Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.

Nespravny rezim svaiovani/fezani.
ZmensSete thel drzeni hotéaku.

Nedostate¢ny privar/protez

Pri¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni
Pfic¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

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

Nespravné parametry svafovani/fezani.
Zvé&tsete svatovaci/fezaci proud.

Nespravna elektroda.
Pouzijte elektrodu o men$im pruméru.

Nespravna piiprava konct.
Zvétsete otvor mezeru.

Nespravné zemnici ptipojeni.

Provedte fadné uzemnéni pfistroje.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ™.
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Reseni
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Svarované/fezané kusy jsou pfilis velké.
Zvétsete svarovaci/fezaci proud.

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

Svarové vmeésky

Pricina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Netplné odstranéni vmeésk.
Zpracovavané kusy pred svarovani/fezanim dokonale
a pfesné ocCistéte.

Nadmérny pramér elektrody.
Pouzijte elektrodu o men$im pruméru.

Nespravna piiprava konct.
Zvétsete otvor mezeru.

Nespravny rezim svaiovani/iezani.

ZmenSete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Pfisunujte pravidelné béhem vsech fazi svarovani /
fezani.

Vmeéstky wolframu

Pricina
Reseni

Pricina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pory
Pri¢ina
Reseni

Slepeni
Pricina
Reseni

v

Pricina
Reseni
Pri¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Pricina
Reseni
Okraje

Pti¢ina
Reseni
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Nespravné parametry svafovani.
Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o vétsim praméru.

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

Nespravny rezim svafovani.
Zabrante kontaktu mezi elektrodou a svarovaci lazni.

Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.

Nespravna délka oblouku.

Zvétsete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Zvétsete svafovaci napéti.

Nespravné parametry svarovani/fezani.
Zvétsete svarovaci/fezaci proud.

Nespravny rezim svafovani.
Zvétsete thel drzeni hotaku.

Svatrované/fezané kusy jsou pfili§ velké.
Zvétsete svarovaci/fezaci proud.
Zvétsete svarovaci napéti.

Nespravna dynamika oblouku.
Zvétsete hodnotu indukéniho obvodu.

Nespravné parametry svarovani.
Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o mensim priméru.

Pti¢ina Nespravna délka oblouku.

Reseni Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.
Snizte svafovaci napéti.

Pri¢ina Nespravny rezim svafovani.

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

Pfi¢ina Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.

Reseni Pouzivejte plyny vhodné pro dané svafované materidly.

Oxidace

Pfi¢ina Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.

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

Poréznost

Pfi¢ina Na svarovanych/fezanych kusech je mastnota, lak,
rez ¢i jina necistota.

Reseni Zpracovavané kusy pted svafovani dokonale a piesné
ocistéte.

Pfi¢ina Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rez a jinad
necistota.

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

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti ve svarovém materialu.

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

Pfi¢ina Nespravna délka oblouku.

Reseni Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.
Snizte svafovaci napéti.

Pfi¢ina Necistoty v pouZzitém svafovacim/fezacim plynu.

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

Pfi¢ina Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.

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

Pfi¢ina Svarova lazen tuhne piilis rychle.

Regeni Béhem svatrovani/fezani snizte feznou rychlost .
Piedehiejte dané kusy urené ke svafovani/fezani.
ZvétSete svatovaci/fezaci proud.

Trhliny za tepla

Pfi¢ina Nespravné parametry svafovani/fezani.

Regeni Snizte napéti svafovani/fezani.
Pouzijte elektrodu o mensim prameéru.

Pfi¢ina Na svarovanych/fezanych kusech je mastnota, lak,
rez i jina necistota.

Reseni Zpracovavané kusy pied svafovani/fezanim dokonale
a presné ocCistéte.

Pri¢ina Na svarovém materialu je mastnota, lak, rez a jina
necistota.

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

Pricina Nespravny rezim svafovani/fezani.

Reseni Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh

svafovaného/fezaného spoje.




Pricina Svafované kusy se vyznacuji ruznymi (odliSnymi)
vlastnostmi.
Reseni Ped vlastnim svafovanim naneste pastu.

Trhliny z vnitiniho pnuti

Pricina Ptitomnost vlhkosti ve svarovém materialu.

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

Pficina Zvlastni geometrie svarovaného/fezaného spoje.

Reseni Predehiejte dané kusy urcené ke svarovani/fezani.

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

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

7 TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM
REZIMU

7.1 Svatrovani s obalenou elektrodou (MMA)

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

Volba elektrody

Primér elektrody zavisi na tloustce materialu, na poloze, na typu
spoje a na typu stycné spary.

Elektrody o velkém primeéru vyzaduji vysoky proud s naslednym
vysokym piivodem tepla pii svafovani.

Typ obalu Vlastnosti Pouziti

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

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

Zapnuti a udrzovani oblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem $picky elektrody svafovany
dil, urceny ke svafovani a zapojeny na zemnici kabel, jakmile se
oblouk zapali, rychle vzdalte elektrodu do bézné svatovaci vzda-
lenosti.

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

Jakmile se vytvoii elektricky oblouk, zac¢ne se odtavovat stiedni
cast elektrody a ve forme kapek je pfenasena na svarovany kus.
Vngjsi obal elektrody vyviji pii hofeni ochranny plyn umoziuje
vytvofeni kvalitniho svaru.

Za ucelem zabranéni zhasnuti oblouku, zplsobeného kapkami
odtavovaného materialu, které zkratuji elektrodu se svafovaci lazni
diky nahodnému piiblizeni, aktivuje se funkce pfechodného zvyse-
ni svafovaciho proudu az do konce zkratu (Arc Force).

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

Svafovani

Uhel sklonu elektrody se méni podle poétu svari, pohyb elektrody
je provadén normalnim zplsobem s oscilaci a prestavkami na
krajich svarového $vu, timto zptisobem se zamezi piili§ velkému
nahromadéni pfidavného materialu ve stiedu.
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Odstranéni strusky

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

Odstranovani je provadéno pomoci malého kladivka nebo pomoci
kartace v ptipad¢ drolivého odpadu.

7.2 Svarovani metodou TIG (plynulé svarovani)
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 nebezpecnych vmeéstkt wolframu ve spoji,
elektroda se nesmi nikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
z tohoto dtivodu se pomoci jednotky H.F. vytvaii vyboj, ktery na
dalku zapaluje elektricky oblouk.

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

Za tUcelem zlepSeni kvality konecné Casti svarového spoje, je
dulezité presné kontrolovat dob&h svafovaciho proudu a dale je
nutné, aby plyn proudil na svafovaci lazen jesté n€kolik sekund po
zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkach je uzite¢né
mit k dispozici 2 svaieci proudy a snadno piechazet z jednoho na
druhy (BILEVEL).

Polarita svafovani

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

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

Dosazené lazné jsou tzké 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.

©

g /1\~

25




~ -
| bohlerwelding

by voestalpine

D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

Je to nepfima polarita a umoziiuje svarovani 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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7.2.1 Svatovani 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.).

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

Volba a piiprava elektrody

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

@ elektroda (mm) rozsah proudu (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

Elektroda musi byt zahrocena zptisobem ozna¢enym na obrazku.

>k

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

Pridavny material

Mechanické vlastnosti dratt ptidavného materialu musi byt srovna-
telné s vlastnostmi zékladniho materialu.

Nedoporucujeme pouziti pasku ziskanych ze zdkladniho materialu,
mohly by obsahovat neCistoty zptisobené opracovanim, které by
mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivén Cisty argon (99.99%).
Svatovaci ‘ O elektroda Hubice Pritok Argon
proud (A) (mm) n° @ (mm) (1/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7  9.5/11.0 7-8
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7.2.2 Svafovani médi

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

Pfi svafovani médi procesem TIG dodrzujte stejné pokyny jako pro
svafovani TIG oceli nebo pokyny uvedené v pfislusnych specific-
kych materialech.

Prostudujte navod na obsluhu zafizeni.

7.3 Svarovani s konstantnim posuvem dratu
(MIG/MAG)

Uvod

Systém MIG je tvotfen zdrojem stejnosmérného proudu , podava-
¢em s civkou dratu a plynovym hotakem.

REEL
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Rucni svarovaci zafizeni

Proud je pfenasen obloukem pies tavnou elektrodu (drat s kladnou
polaritou); pfi tomto procesu je taveny kov pfenasen na svafovany
dil pomoci oblouku. Podavani dratu je potiebné pro dopliiovani
nanaseného taveného dratu béhem svarovani.

Svafovaci metody

Pii svafovani v ochranné plynové atmosféte, zptisobem , kterym
se kapky oddéluji od elektrody urcuji jeden ze dvou systému pie-
nosu. Prvni metoda je nazyvana “PRENOS ZKRATEM (SHORT-
ARC)”, elektroda se dostava do piimého kontaktu s lazni, dochazi
tedy ke zkratu a drat se prerusi a funguje podobné jako tavna
pojistka, pak se oblouk znovu zapali a cyklus se opakuje (Obr. 1a).
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Obr. 1b

Zkratovy pienos (a) sprchovy pienos (b)

Dal3i metodou pienosu kapek je takzvany “PRENOS SPRCHOVY
(SPRAY-ARC)”, pfi némz se nejdfive kapky oddéli od elektrody a
nasledné dosdhnou tavné lazné (Obr. 1b).
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Parametry svafovani
Viditelnost oblouku snizuje nutnost presného dodrzovani tabulek
nastaveni ze strany pracovnika, ktery ma tak moznost ptimé kont-
roly tavné lazn¢.
- Napéti pfimo ovliviluje vzhled svéru, avSak rozméry svafené
plochy se mohou lisit v zavislosti na pozadavcich pomoci ru¢ni-
ho ovladani hofaku tak, aby bylo mozno dosahnout variabilnich
nanosu pii konstantnim napéti.
- Rychlost posuvu dratu je v pfimém vztahu k proudu svafovani.
Na Obr. 2 a 3 jsou znazornény vztahy, které existuji mezi riznymi
parametry svafovani.
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Obr. 2 Graf pro optimalni volbu nejlepsich pracovnich podminek.
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* 12 mm wire projection”

SPRAY-ARC 34V .

f H H H SHORT-ARC 20V®.

2 4 6 8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Obr. 3 Vztah mezi rychlosti posuvu dratu a intenzitou proudu (tave-
ni) v zavislosti na priméru dratu.
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ORIENTACNI TABULKA PRO VOLBU PARAMETRU SVAROVANI VZTAHUJICI SE NA NEJBEZNEJST APLIKACE
A NA NEJVICE POUZIVANE DRATY

Primér dratu- hmotnost na kazdy metr
Napéti
oblouku (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Nizka hloubka priivaru pro [Dobra kontrola hloubky pri-| Dobré odtavovani v roviné a Nepouzity
1 6 - 22 malé tloustky varu a taveni vertikalné
SHORT — ARC 18 %
Zkratovy pienos ‘
N
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatické uhlové sva- Automatické svarovani s Automatické sestupné sva- Nepouzity
24_2 8 fovani vysokym napétim fovani
SEMI SHORT-ARC
(Pfechodna zona) _
4N
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Nizka hloubka privaru pii Automatické svafovani s Dobré hloubka privaru pii | Dobrd hloubka privaru a vysoky
3 0_4 5 nastaveni na 200 A nékolika vrstvami sestupu ndnos na velkych tloustkach
SPRAY — ARC | & %
Sprchovy pienos | )
N y =

150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

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

- Kysli¢nik uhlicity (CO,)
Pokud je CO5 pouZity jako ochranny plyn, je dosazeno vysoké penetracni hloubky se zvySenou rychlosti postupu a dobrych mechanic-
kych vlastnosti spolu s nizkymi naklady na provoz. Pfesto tento plyn zapficifiuje znacné problémy s kone¢nym chemickym slozenim
spoju, protoze dochazi ke ztraté prvka se snadnou oxidaci a souc¢asné dochazi k obohaceni lazn¢ o uhlik.

Svafovani Cistym plynem CO, piedstavuje i dalSi problémy jako je piili§ velky rozstiik a poréznost zptisobena kysli¢nikem uhli¢itym.

- Argon
Tento inertni plyn je pouzivany u svafovani lehkych slitin, zatimco pro svafovani korozivzdornych chromniklovych oceli se pridava
kyslik a COy v poméru 2%, to piispiva ke stabilit¢ oblouku a lep$i tvorbé svaru.

- Hélium
Tento plyn se pouziva jako alternativa argonu a umoziuje vyssi penetracni hloubku (na velkych tloustkach) a vyssi rychlosti postupu.

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

- Smés Argon-CO, a Argon-CO,-Kyslik
Tyto smési jsou pouzivany pro svarovani materialii s obsahem zeleza zejména v podminkdch SHORT-ARC, protoze zlepSuje piivod
tepla. To nevylucuje pouziti této smési i u postupu SPRAY-ARC. Tato smés obvykle obsahuje procento CO,, které se pohybuje od 8 do
20%, a Oy okolo 5%.
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URANOS 2700 PMC

MIG/MAG TIG MMA
Napéajeci napéti U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Zpozdéna napajeci tavna pojistka 16/20A 10/16A 16/20A
Druh komunikace DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Maximalni pfikon (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 KVA 10.0/10.1 kVA
Maximalni pfikon (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Utinik PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Ucinnost (1) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Maximalni ptikon v rezimu [1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Efektivni hodnota proudu Ileff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Zatézovatel (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Zatézovatel (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Proudovy rozsah 12 3-270A 3-270A 3-270A
Napéti naprazdno Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Stuperi kryti IP 1P23S 1P23S 1P23S
Ttida izolace H H H
Rozméry (dx$xv) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Hmotnost 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Vyrobni normy EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10
Sifovy kabel 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Délka sifovy kabel Sm Sm Sm

* Toto zafizeni odpovida EN/IEC 61000-3-11.

*

m Zatizeni je v souladu s EN/IEC 61000-3-12 , pokud maximalni dovolena impedance vedeni v misté pfipojeni do vefejné sité ( piipojovaci zasuv-

ka ) je mensi nebo rovnajici se pfedepsané impedan¢ni hodnoté ,, Zmax*“. V ptipadé napojeni na vefejnou sif nn zodpovida instalujici subjekt ¢i

uzivatel po pfipadné konzultaci s provozovatelem rozvodné sité za to, ze dané zafizeni maze byt k této siti pfipojeno.
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POLSKI

CERTYFIKAT ZGODNOSCI CE

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

niniejszym o$wiadcza, ze urzadzenia typu URANOS 2700 PMC

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

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

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

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

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

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

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

-
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1 UWAGA

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia
&m nalezy si¢ doktadnie zapozna¢ z zawartoscia 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 probleméw dotyczacych

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

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

rego zostal 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 odpowiedzialnoscei.

1.1 Srodowisko pracy

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

» 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 byé wolne od pyhu, kwasow,
gazow 1 substancji zracych.
* Wilgotno$¢ wzgledna w $rodowisku pracy systemu nie moze
przekracza¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos¢ wzglgdna w $rodowisku pracy systemu nie moze
przekracza¢ 90% przy 20°C.
» Systemu mozna uzywac¢ na wysoko$ciach nieprzekraczajacych
2000 m nad poziomem morza.

A

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

hatasem, wysoka temperatura oraz oparami gazowymi.
R4

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

Urzadzenia nie nalezy uzywa¢ 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
zawinigtych nogawek.

—~—

;J béhlerwelding

by voestalpine

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

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

Stanowisko pracy nalezy otoczy¢ ognioodporna zasto-
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 i zaopatrzyly si¢ w odpowiednia ochrong oczu.

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

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

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!!!

4
&
®

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

Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy

Or
nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegto$¢ od stanowi-

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

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

- wiatraki,

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

Nie wolno dotyka¢ rolek podczas pracy podajnika drutu.

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

Podczas spawania (cigcia) panele boczne powinny zawsze byc
zamknigte.

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

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

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

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

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

-

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

-

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

Nie wolno lekcewazy¢ Zzadnego oparzenia ani obra-
zenia.

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

>

9 1.3 Ochrona przed oparami i gazami
Q

)

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

» Unika¢ wdychania gazoéw i oparéw spawalniczych.

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

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

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

* Nie wolno uzywac¢ tlenu do wentylacji.

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

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

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

= 1.4 Zapobieganie pozarom i wybuchom

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

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

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

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

» Nie wolno spawac (cia¢) w miejscach, gdzie wystepuja tatwopal-
ne 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.

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z
.| butlami z gazem

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

» Butle nalezy bezpiecznie zamocowac do $ciany lub stojaka w
pozycji pionowej w taki sposob, by nie mogty si¢ przewrécic ani
uderzac¢ o inne przedmioty.

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

 Nie nalezy naraza¢ butli na bezpos$rednie nastonecznienie, nagle
zmiany temperatur ani zbyt niskie lub wysokie temperatury. Nie
wystawia¢ butli na dzialanie zbyt niskich lub zbyt wysokich
temperatur.

* Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli z otwartym ptomieniem,
hukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi ani
gorgcymi 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 zakrgci¢ zawor butli.
» Nie wolno spawac (ciac) butli zawierajacej sprezony gaz.

 Nie wolno podlacza¢ butli ze sprezonym powietrzem bezposred-
nio do urzadzenia, gdyz ci$nienie moze przekroczy¢ mozliwosci
wbudowanego reduktora i spowodowac jego rozsadzenie.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

- ©

hp

» Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla zycia.

 Nie nalezy dotyka¢ elementoéw 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).

e ZapewniC izolacj¢ 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 zrddta pradu podlaczony jest kabel masy.




* Nie wolno jednoczesnie dotyka¢ dwoch uchwytdéw spawalniczych.
W razie odczucia wstrzasu elektrycznego natychmiast przerwac
spawanie (cigcie).

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

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.

1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktocenia

* Pola elektromagnetyczne moga wpltywac 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.

11.

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

Urzadzenia Klasy B spelniaja wymagania zgodnosci 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 ktdrych zasilanie jest pobierane z publicznej
sieci energetycznej niskiego napigcia. Ze wzgledu na mozliwosé
wystepowania zaklocen 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 zostalo wytworzone zgodnie z zaleceniami ujednolico-
nej normy EN60974-10 i posiada oznaczenie Klasy A.
Urzadzenie jest przeznaczone wyltacznie 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 zaklocen elektromagnetycznych

uzytkownik ma obowiazek rozwiazania problemu z ewentualna
pomoca techniczna producenta.

Wszelkie zaklocenia elektromagnetyczne musza
()

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

zosta¢ zredukowane do poziomu nie stanowiacego
utrudnienia pracy.

-
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Przed przystapieniem do instalacji uzytkownik powi-
nien dokona¢ oceny potencjalnych problemow elek-
tromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze
szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczenstwa o0sob
znajdujacych si¢ w poblizu, np. 0s6b korzystajacych z

rozrusznikow serca czy aparatow stuchowych.

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

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

W razie wystapienia zaktocen konieczne moze by¢ zastosowanie
dodatkowych $rodkow, jak np. filtrowanie pradu zasilania.
Nalezy réwniez rozwazy¢ mozliwos¢ ekranowania przewodu zasilajacego.

Kable spawalnicze

Aby zminimalizowa¢ wptyw pola elektromagnetycznego, nalezy

postgpowac 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 potencjalow

Nalezy wzia¢ pod uwage uziemienie wszystkich metalowych
elementow wchodzacych w sklad instalacji spawalniczej (tnacej) i
znajdujacych si¢ w poblizu.

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

Uziemienie materiatu spawanego

Jesli material spawany nie jest uziemiony ze wzgledow 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

Wybidreze ekranowanie przewodow i urzadzen znajdujacych si¢ w
poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktocen. W niektorych przypad-
kach nalezy rozwazy¢ ekranowanie calej instalacji spawalniczej (tnacej).

S

IP23S

- Obudowa uniemozliwia dostgp do niebezpiecznych elementéw
za pomocg palcow oraz dostep przedmiotdw o srednicy wigkszej
lub réwnej 12,5 mm

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

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

(o &8

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

Q=

2.1 Podnoszenie, transport i roztadunek

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

- Urzadzenie nie jest wyposazone w zaczepy. Do jego przenosze-
nia nalezy uzywac¢ wozka widtowego, uwazajac, by zrédto pradu
nie przewrocito sig.

Nalezy zawsze pamigta¢ o znacznej masie urzadzenia
(patrz: Dane techniczne).

>

Nie wolno przemieszcza¢ zawieszonego tadunku
ponad ludZzmi czy przedmiotami.

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

%

Nie wolno uzywa¢ uchwytu do zaczepiania podnosnika.

2.2 Lokalizacja systemu

= >
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Nalezy postgpowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

Nalezy postgpowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

- Zapewni¢ tatwy dostegp do wszystkich paneli i ztaczy urzadzenia.

- Nie umieszcza¢ urzadzenia w ciasnych pomieszczeniach.

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

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

- Chroni¢ przed zacinajacym deszczem i naslonecznieniem.

2.3 Podlaczanie

DP-

Zrodto pradu jest dostarczane wraz z przewodem zasilajacym.
Urzadzenie moze pracowac z nastepujacymi rodzajami zasilania:
- 3-fazowym 400 V

- 3-fazowym 230 V

A
'U"
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UWAGA: w celu unikniecia obrazen ciata oraz uszko-
dzen sprzgtu nalezy zawsze sprawdza¢ ustawione
napigcie zasilania i wartosci bezpiecznikoéw PRZED
podtaczeniem zasilania. Upewni¢ sig, ze gniazdo zasi-
lania posiada bolec uziemienia.

Praca urzadzenia jest objgta gwarancja z ramach
wahan napigcia do +15% wzglgdem wartosci nomi-
nalnej (np. dla 400 V dopuszczalny zakres napigcia
wynosi od 320 V do 440 V).

Urzadzenie moze by¢ zasilane z agregatu pradotwor-
czego pod warunkiem, ze zapewnia on stabilne napig-
cie zasilajace w zakresie +15% napigcia deklarowane-
go przez producenta, w kazdych warunkach pracy i
przy maksymalnej mocy zrodla pradu.

Zaleca si¢ korzystanie z agregatdw o mocy dwukrot-
nie wigkszej od mocy zrodta pradu (dla zasilania jed-
nofazowego) lub 1,5 raza wigkszej (dla zasilania
trojfazowego).

Zaleca si¢ korzystanie z agregatow sterowanych elek-
tronicznie.

(2
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Przewdd zasilania Zrodta pradu posiada zyle zolto-zielona, ktora
musi ZAWSZE by¢ uziemiona. NIE WOLNO podtacza¢ zyly z6t-
to-zielonej do innych stykow elektrycznych.

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

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

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

Podtaczenia dla spawania MMA

(

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

3 (4

- Podlaczy¢ (1) zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) (2)
zrodta pradu.

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

Podlaczenia dla spawania TIG

- Podtaczy¢ (5) zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) (6)
zrodta pradu.

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

- Oddzielnie podlaczy¢ przewdd gazowy uchwytu do ztacza gazu
ostonowego.

Do regulacji wyptywu gazu ostonowego stuzy zawor,
znajdujacy si¢ najczeéciej na uchwycie.

-

~ -
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Podtaczenia do spawania MIG/MAG

- Podlaczy¢ uchwyt MIG/MAG do ztacza (9) i upewnic sig, ze

pierscien mocujacy jest calkowicie dokrgcony.

Podlaczyé przewdd powrotny ptynu chtodniczego uchwytu

(czerwony) do odpowiedniego ztacza (10) (kolor czerwony —

symbol '@).

- Podtaczy¢ przewod wylotowy ptynu chtodniczego uchwytu (nie-

bieski) do odpowiedniego ztacza (11) (kolor niebieski — symbol
).

I%(czyé przewdd zasilania (12) do bieguna dodatniego (13), by

zmieni¢ biegunowo$¢ (patrz “Zmiana biegunowosci spawania”).

Podtaczy¢ przewad sterujacy (14) do ztacza (15) z przodu zrodla

pradu.

- Podtaczy¢ zacisk kabla masy (16) do gniazda ujemnego (-) (17)
zrodta pradu.

- Upewnic sig, ze szerokos¢ rowka rolek podajnika jest odpowied-
nia do $rednicy stosowanego drutu.

- Zdja¢ nakretka mocujaca (18) z trzpienia szpuli i nalozy¢ szpulg.
Wprowadzi¢ trzpien szpuli, natozy¢ szpulg, dokreci¢ nakretke
pierscieniowa (18) i odpowiednio dokreci¢ §rubg hamulca (19).

- Zwolni¢ dzwigni¢ mocowania drutu motoru podajnika (20),
wsuna¢ koncoéwke drutu do prowadnicy, przeprowadzi¢ przez
rolk¢ 1 wprowadzi¢ do prowadnicy uchwytu. Zablokowa¢ dzwi-
gni¢ mocowania drutu, upewniajac si¢, ze drut znajduje si¢ w
rowku rolki podajnika.

- W celu wprowadzenia drutu do uchwytu nalezy nacisna¢ przy-
cisk podawania drutu.

- Podlaczy¢ waz gazowy do tylnego zlacza gazowego.

- Ustawi¢ odpowiednia predkos¢ wyplywu gazu w zakresie od 5
do 20 I/min.
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Zmiana biegunowo$ci spawania
Mozliwos¢ tatwego wyboru biegunowosci spawania pozwala na
spawanie wszystkimi dostgpnymi na rynku rodzajami drutu.

® -

Biegunowo$¢ dodatnia: kabel spawalniczy (21) musi by¢ podtaczo-
ny do bieguna dodatniego (+) (22) zrddta pradu. Kabel masy (23)
musi by¢ podlaczony do bieguna ujemnego (—) (24) zrodta pradu.

Biegunowos¢ ujemna: kabel spawalniczy (25) musi by¢ podtaczo-
ny do bieguna ujemnego (—) (26) zrédta pradu. Kabel masy (27)
musi by¢ podtaczony do bieguna dodatniego (+) (28) zrodta pradu.
System jest fabrycznie przygotowany do pracy z biegunowoscia
ujemna.

3 PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Informacje ogdlne

URANOS 2700 PMC to inwertorowe zrodla pradu o charaktery-
styce stalopradowej, przeznaczone do spawania elektroda otulona
(MMA) oraz TIG DC (LIFT START), MIG/MAG Standardowa,
MIG/MAG pradem pulsujacym i MIG/MAG Podwojny puls.

Sa to calkowicie cyfrowe systemy wieloprocesorowe (cyfrowy
procesor sygnalow do przetwarzania danych, komunikacja przez
magistralg CAN-BUS), zdolne w pelni sprosta¢ réznorodnym
wymaganiom wspotczesnych prac spawalniczych.
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3.2 Przedni panel sterujacy

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

Alarm ogdlny

Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit si¢ jeden z ukla-
déw ochronnych, na przyklad zabezpieczenie termiczne
(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
parametrow, odczytow napigcia i natgzenia (podczas spa-
wania) oraz kodow alarmow.

Wyswietlacz LCD

Umozliwia wyswietlanie r6znorodnych parametrow syste-
mu spawalniczego, w tym informacji startowych, wartosci
parametrow, odczytow napigcia i natgzenia (podczas spa-
wania) oraz kodow alarmow.

Umozliwia jednoczesne wyswietlanie wszystkich operacji.

Gltowne pokretlo regulacyjne
Umozliwia dostgp do konfiguracji, wyboru i regulacji
warto$ci parametrow spawania.

Tryby/funkcje
Umozliwia wybor dostgpnych funkcji systemu (metody i trybu
spawania, trybu pulsowania pradu, trybu wyswietlania itd.).

Synergia

Umozliwia wybdr fabrycznego (synergicznego) programu
spawania na podstawie kilku prostych nastawien:

- rodzaju drutu

- rodzaju gazu

- $rednicy drutu

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




3.3 Ekran poczatkowy

Po wlaczeniu Zrédto pradu przeprowadza seri¢ testow w celu
zapewnienia poprawnej pracy systemu i wszystkich podtaczonych
do niego urzadzen.

Na tym etapie jest rowniez dokonywany test gazu w celu sprawdze-
nia poprawnosci podlaczenia systemu gazowego.

3.4 Ekran testu

W chwili otwarcia bocznej pokrywy komory szpuli, funkcje spa-
wania s automatycznie odlaczane.

Na wyswietlaczu LCD widoczny jest ekran testu.

5 ——»{ 6 G3/4 Sil_@1.0mm Ar 18%C0;

4 VQ(

3— b CSDmk
RN A
! :

1 2
1
Podawanie drutu
2
ﬁ Test gazu
3 Predko$¢ podawania drutu

Umozliwia regulacj¢ predkosci podawania drutu.
Minimum: 0,5 m/min, maksimum: 22,0 m/min,
domyslnie: 1,0 m/min

&b

-
Boczna pokrywa jest otwarta
5 Nagtowek

Wyswietla kluczowe informacje na temat wybranej metody.

3.5 Ekran glowny
Umozliwia sterowanie systemem i procesem sterowania oraz
wyswietla gtowne parametry.
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MIG/MAG
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1 Naglowek
Wyswietla kluczowe informacje na temat wybranej metody:

1a 1b 1c

b4

6 G3/4 Si1 g1.0mm Ar 18%C0. ‘
I 878 #F d0mm k 33mm V23 W

fr 1 1

1d 1e 1f 1g

- Wybrana krzywa synergiczna
la Typ metalu wypetiajacego
1b Srednica drutu
lc Typ gazu

- Parametry spawania
1d Natezenie pradu spawania
le Grubo$¢ materiatu
If Scieg narozny
1g Napigcie pradu spawania
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2 Parametry spawania

Zf
&b

SO min
£

£ G4

2b
2a

i

&b

2b

2a Parametry spawania

Wybierz pozadany parametr naciskajac pokretto.

Za pomoca pokretla ustaw odpowiednia warto$¢ wybranego
parametru.

2b Ikona parametru

2¢ Warto$¢ parametru

2d Jednostka parametru

2d

L.
50

2c

%

m
n}ln
2d

4
oN
3 Funkcje

Ustawianie najwazniejszych funkcji i metod spawania. 5

.Q.T @ﬁ TM@WTQ
| R

3a 3b 3c 3d

3a
Umozliwia wybor metody spawania

MMA
TIG DC LIFT START
MIG/MAG standardowa

MIG/MAG pradem pulsujacym

3b
MIG/MAG - MIG/MAG pradem pulsujacym
Umozliwia wybor trybu spawania

i
Yy

2-takt

4-takt

‘J—FL}'L' Wypehianie krateru
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3c
MMA :> Synergia

Umozliwia wybor optymalnej dynamiki tuku w
zaleznosci od rodzaju elektrody:

STD Zwykta/Rutylowa
CLS Celulozowa

CrNi Stalowa

Alu Aluminiowa
Castiron  Zeliwna

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

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

MIG/MAG - MIG/MAG pradem pulsujacym
gm@w Podwojny puls wytaczony
gw@m Podwdjny puls wlaczony

3d
MIG/MAG - MIG/MAG pradem pulsujacym

= Tryb wyswietlania
=i

Uktad ograniczania napigcia VRD
Pokazuje, ze wlaczone jest ograniczanie napigcia biegu
jatowego urzadzenia.

Odczyty
Podczas spawania na wyswietlaczu widoczne sa rzeczywi-
ste warto$ci napigcia i natgzenia pradu.

a—4—0a DOve—sb
% 5.0 min
£ SY4n
oz [ 3 [AU=[E5

Sa Natgzenie pradu spawania
5b Napigcie pradu spawania




3.6 Tryb instalacyjny

[Setup XP User }

0

Save
&
Exit

I T= e

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

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

Wejscie w tryb instalacyjny: wcisna¢ pokretlo i przytrzymac przez
5 sekundy.

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

Aby zakonczy¢ regulacje parametru: nalezy ponownie nacisnaé
pokretto.

Aby opusci¢ tryb instalacyjny nalezy przejs¢ do parametru “0”
(zapis 1 wyjscie) i nacisnac pokretho.

Parametry trybu instalacyjnego (MMA)

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

1 Warto$ci fabryczne
Res Przywraca fabryczne wartosci wszystkich parametrow.

3 Goracy start
A .ﬂ' Umgzliwia regulacje na}tqiepia pradu goracego startu w

trybie MMA. Odpowiednia regulacja pradu goracego
startu utatwia zajarzanie tuku.
Wyrazany jako procent (%) nat¢zenia roboczego.
Minimum 0%, maksimum 500%, domyslnie std 80%,
domyélnie cls 150%
7 Natezenie

I Umozliwia regulacj¢ natezenia pradu spawania.
1t Wyrazane w amperach (A).

Minimum 3A, maks. Imax, domy$lnie 100A
8 Dynamika tuku (Arc force)
Umozliwia regulacje¢ wartosci funkcji Arc force przy spa-
waniu MMA. Funkcja ta pozwala wptywa¢ na dynamike
tuku, co znacznie utatwia pracg spawacza.
Zwigkszenie wartos$ci cisnienia tuku w celu zmniejszenia
ryzyka przywierania elektrody.
Wyrazana jako procent (%) natgzenia roboczego.
Minimum 0%, maksimum 500%, domy$nie std 30%,
domyslnie cls 350%
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

Zwykla, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

=
 bohleredine

1+ 20* Charakterystyka opadajaca

Zwigkszenie dhugosci tuku powoduje zmniejszenie pradu

spawania (i na odwrot) o 1 do 20 amperéw na wolt, sto-

sownie do nastawionej wartosci.

-

Celulozowa, Aluminiowa

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

(2

Celulozowa, Aluminiowa

312
mi

Napigcie oderwania tuku

Umozliwia regulacje wartosci napigcia, przy ktorej zostanie
wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.

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

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

(SE

Ustawione napigcie oderwania tuku nie moze przekro-
czy¢ napigcia biegu jalowego zrodla pradu.
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Jednostka parametru: wolty (V).

Minimum 0.0 V, maksimum 99,9 V, domyslnie std 57.0 V,
domyslnie cls 70V

Umozliwia wybor pozadanego interfejsu graficznego:
XE (tryb uproszczony)

XA (tryb zaawansowany)

XP (tryb profesjonalny)

Umozliwia dostep do wyzszych poziomow serwisowych:
USER: uzytkownik
SERV: serwis
vaBW:vaBW
Blokowanie/odblokowywanie
Umozliwia zablokowanie elementdéw sterujacych panelu i
wprowadzenie kodu zabezpieczajacego (patrz sekcja
,,Blokowanie/odblokowywanie™).
Glos$nos¢ sygnatlu
Umozliwia regulacj¢ glosnosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum wytaczony, maksimum 10, domy$lnie 5
Krok regulacji (U/D)
Umozliwia zmiang kroku regulacji dla przyciskow strza-
ek gora-dot.
Minimum wylaczony, maksimum MAX, domyslnie 1
Parametr zewngtrzny CH1, CH2, CH3, CH4
Umozliwia wybdr i regulowanie zewngtrznego parametru
1,2,3,4 (warto$¢ minimalna, warto$¢ maksymalna, war-
to$¢ domyslna, wybrany parametr).
(Zapoznaj si¢ z sekcja ,,Obstuga sterowania z zewnatrz”).
Odczyt nat¢zenia
Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej warto$ci natgzenia
pradu spawania.
Odczyt napigcia
Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej wartosci napigcia
pradu spawania.
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Parametry trybu instalacyjnego (MIG/MAG Standardowa,
MIG/MAG pradem pulsujacym)
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Save
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Zapis i wyjscie

Zapisanie wprowadzonych zmian i wyjscie z trybu insta-
lacyjnego.

Wartosci fabryczne

Przywraca fabryczne wartos$ci wszystkich parametrow.

Synergia

Umozliwia wybdr synergicznego spawania MIG z usta-
wieniem typu materiatu spawanego.

(Patrz sekcja ,,Ekran krzywych synergicznych”).
Predkos¢ podawania drutu

Umozliwia regulacj¢ predkosci podawania drutu.
Minimum: 0.5 m/min, maksimum: 22 m/min, domyslnie:
1,0 m/min

Natezenie

Umozliwia regulacjg¢ natgzenia pradu spawania.
Minimum: 6 A, maksimum: Imax

Grubo$¢ materiatu

Umozliwia ustawienie grubos$ci elementu spawanego.
Umozliwia sterowanie ustawieniami systemu w zalezno-
$ci od spawanego elementu.

Scieg narozny

Umozliwia ustawienie glgbokosci $ciegu w spoinie narozne;.

Napigcie

Umozliwia regulacj¢ napigcia pradu tuku.

Umozliwia regulacj¢ dlugosci tuku podczas spawania.
Wysokie napigcie = dtugi tuk

Niskie napigcie = krotki tuk

Minimum: 5 V, maksimum: 55,5 V

Minimum: -9,9 V, maksimum: +9,9 V, domyslnie: syner-
giczne

Poczatkowy wyptyw gazu

Regulacja czasu wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku.
Umozliwia napetnienie uchwytu gazem i stworzenie
atmosfery gazowej dla zajarzenia tuku.

Minimum wylaczony, maks 25 s, domy$lne 0,1 s.
Lagodny start

Regulacja predkosci podawania drutu przed zajarzeniem
huku.

Wartos¢ wyrazona jako procent roboczej predkosci poda-
wania drutu.

Umozliwia zajarzanie tuku przy nizszej predkosci poda-
wania drutu, do daje lagodniejsze zajarzenie i mniej
odpryskow.

Minimum 10%, maks. 100%, domyslnie 50%.

Czas narastania predkos$ci motoru

Umozliwia ustawienie czasu ptynnego przejscia od
poczatkowej do roboczej predkosci podawania drutu.
Minimum wytaczony, maks 1 s, domyslnie wytaczony.
Upalanie drutu

Umozliwia regulacj¢ czasu upalania drutu w celu zapobie-
gania przywieraniu drutu pod koniec spawania.
Umozliwia regulacj¢ dtugosci odcinka drutu wystajacego
z uchwytu.

Minimum -2.00, maks. +2.00, domyslnie 0.00

Koncowy wyptyw gazu

Umozliwia regulacje czasu wyptywu gazu ostonowego po
zakonczeniu spawania.

Minimum wylaczony, maks. 10 s, domysInie 2s.

Cykl pracy (podwdjny puls)

Pozwala przystosowac cykl pracy w trybie podwojnego
pulsu.

Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum 10%, maks. 90%, domyslnie 50%
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Podwjny puls

Umozliwia wlaczenie funkcji podwdjnego pulsu.
Umozliwia regulacj¢ amplitudy pulsowania.
Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum: 0%, maksimum: 100%, domyslnie: £25%
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Jednostka parametru: metry / minutg (m/min).
Minimum 0.5m/min, maksimum 22m/min, domy$lnie
2.5m/min
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Czestotliwos¢ pulsu

Umozliwia regulowanie cyklu pulsu, tzn. czasu migdzy
kolejnymi cyklami pulsowania.

Umozliwia regulacj¢ czestotliwosci pulsowania.
Minimum: 0,1 Hz, maksimum: 5.0 Hz, domyslnie: 2.0 Hz
Napigcie drugorzedne

Umozliwia regulacj¢ drugorzednego napigcia pulsu.
Pozwala to zwigkszy¢ stabilno$¢ tuku w poszczegolnych
fazach pulsu.

Minimum: -5.0, maksimum: +5.0, domy$lnie: synergiczne
Narastanie i opadanie pulsowania (Podwojny puls)
Umozliwia okreslenia czasu przejscia podczas spawania
pradem pulsujacym.

Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum: 1%, maksimum: 100%, domyslnie: 50%
Bilevel (4-taktowym - Wypehianie krateru)

Umozliwia ustawienie drugiej wartosci dla predkosci
podawania drutu w trybie spawania bilevel.

Od tej chwili krotkie naci$nigcia wilacznika powoduja
przetaczanie migdzy nat¢zeniem Cp i
Jednostki parametru: procenty (%).
Minimum: 1%, maksimum: 500%, domyslnie: wylaczony
Przyrost poczatkowy

Umozliwia regulacje¢ predkosci podawania drutu podczas
poczatkowej fazy spawania z wypelianiem krateru.
Pozwala to zwigkszy¢ energi¢ przekazywana na material w
fazie poczatkowej, gdy materiat jest jeszcze zimny i wyma-
ga wyzszej temperatury do rownomiernego stopienia.
Minimum: 20%, maksimum: 200%, domyslnie: 120%
Wypehianie krateru

Umozliwia regulacj¢ predkosci podawania drutu podczas
koncowej fazy spawania.

Umozliwia ograniczenie energii dostarczanej na materiat
w fazie koncowej, gdy material jest juz bardzo goracy, co
pozwala ograniczy¢ ryzyko deformacji.

Minimum: 20%, maksimum: 200%, domyslnie: 80%
Czas przyrostu poczatkowego

Umozliwia ustawienie czasu przyrostu poczatkowego.
Pozwala to zautomatyzowa¢ funkcj¢ wypetniania krateru.
Minimum: 0,1 s, maksimum: 99,9 s, domyslnie: wylaczone
Czas wypehiania krateru

Umozliwia ustawienie czasu wypelniania krateru. Pozwala
to zautomatyzowac¢ funkcje¢ wypelniania krateru.
Minimum: 0,1 s, maksimum: 99,9 s, domyslnie: wytaczone
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Spawanie punktowe

Umozliwia pracg¢ w trybie spawania punktowego oraz
ustawienie czasu spawania jednego punktu.

Minimum: 0.1s, maksimum: 25s, domys$lnie: wylaczone
Spawanie cykliczne

Umozliwia pracg w trybie spawania cyklicznego oraz
ustawienie czasu przerwy migdzy kolejnymi spoinami.
Minimum: 0.1s, maksimum: 25s, domyslnie: wytaczone
Napigcie drugorzedne (Bilevel MIG)

Umozliwia regulacj¢ drugorzednego napigcia pulsu.
Pozwala to zwigkszy¢ stabilno$¢ tuku w poszczegolnych
fazach pulsu.

Minimum: -5.0, maksimum: +5.0, domys$lnie: synergiczne
Indukcyjnos¢ drugorzedne (Bilevel MIG)

Umozliwia regulacj¢ drugorze¢dnego indukcyjnosci
pulsu.

Pozwala to uzyska¢ bardziej lub mniej reaktywny tuk, a
tym samym uwzgledni¢ wptyw ruchdéw spawacza i natural-
nej niestabilnoéci tuku elektrycznego na proces spawania.
Niska indukcyjnos¢ = tuk bardziej reaktywny (wigcej
odpryskow).

Wysoka indukcyjno$¢ = tuk mniej reaktywny (mniej
odpryskow).

Minimum: -30, maksimum: +30, domyslnie: synergiczne
Poczatkowe opadanie

Pozwala ustawi¢ stopniowe przejscie migdzy poczatkowa
predkoscia podawania drutu i predkoscia podawania drutu
podczas spawania.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum 0s, maksimum 10s, domyslnie wylaczony
Opadanie wypehienia krateru

Pozwala ustawi¢ stopniowe przejscie migdzy predkoscia
podawania drutu podczas spawania i predkoscia podawa-
nia drutu podczas wypetnienia krateru..

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum 0s, maksimum 10s, domyslnie wytaczony
Indukcyjnosc¢

Umozliwia elektroniczna regulacj¢ indukcyjnosci szere-
gowej obwodu spawania.

Pozwala to uzyska¢ bardziej lub mniej reaktywny tuk, a
tym samym uwzgledni¢ wplyw ruchdw spawacza i natural-
nej niestabilnosci tuku elektrycznego na proces spawania.
Niska indukcyjno$¢ = tluk bardziej reaktywny (wigcej
odpryskow).

Wysoka indukcyjnos¢ = luk mniej reaktywny (mniej
odpryskow).

Minimum: -30, maksimum: +30, domyslnie: synergiczne
Napigcie

Umozliwia ustawienie napigcia pradu spawania.

Szybkos¢ spawania

Umozliwia ustawienie szybkosci spawania.

Minimum: 20cm/min, maksimum: 200 cm/min, domyslnie:
35 cm/min (orientacyjna szybkos$¢ spawania recznego)
Syn: pozwala na automatyczne ustawienie parametrow
spawania uzywajac warto$ci szybkosci robota z analogo-
wego wejscia.

(Skonsultuj z rozdzialem
Ustawienia serwisowe).

"Konfiguracja Systemu" -
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Umozliwia wybor pozadanego interfejsu graficznego:
XE (tryb uproszczony)
XA (tryb zaawansowany)
XP (tryb profesjonalny)

Umozliwia dostep do wyzszych poziomdw serwisowych:
USER: uzytkownik

SERV: serwis

vaBW:vaBW

Blokowanie/odblokowywanie

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

Glos$nos¢ sygnatlu

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

Krok regulacji

Umozliwia regulowanie parametru z krokiem ustawionym
indywidualnie przez operatora.

Minimum: 1, maksimum: Imax, domyslnie: 1

Parametr zewnetrzny CH1, CH2, CH3, CH4

Umozliwia wybér i regulowanie zewngtrznego parametru
1,2,3,4 (warto$¢ minimalna, warto$¢ maksymalna, war-
to$¢ domyslna, wybrany parametr).

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

Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
(U/D).

O=wylaczony, [=Nat¢zenie, 2=Wczytanie programu
Kalibracja oporu obwodu

Umozliwia kalibracjg¢ systemu

Nacis$nij pokretto, aby uzyska¢ dostep do parametru 705.
Utworz obwod elektryczny migdzy prowadnica drutu a
materiatem spawanym.

Przytrzymaj wlacznik uchwytu przez co najmniej 1 s.
Odczyt nat¢zenia

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

Odczyt napigcia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej warto$ci napigcia
pradu spawania.

Odczyt predkosci podawania drutu

Pozwala odczyta¢ warto$¢ posuwu drutu silnika (encoder 1).

Odczyt nat¢zenia (motoru)

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej warto$ci natgzenia
pradu (motoru).

Limity ochronne

Umozliwia ustawianie warto$ci limitow ostrzegawczych i
limitéw ochronnych.

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszcze-
golnych faz spawania (patrz sekcja ,,Limity ochronne”).
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3.7 Ekran krzywych synergicznych

1
Syn

Ogolne
Umozliwia wybdr odpowiedniego trybu spawania.

7 —» (6 G3/4 51 21.0mm_Ar 18%C0, )

& G3/4 Si1 GO,
#G3/4 Si1 Ar 18%C0:
& CrNi 19 9 Ar 2% CO:

3' <+—¢
1.
1.

PO

5 —>> OAIME Ar

* Cufll Ar
;CuSi Ar

ol ald
fIzI“I

3

al

1

1
Umozliwia wybor:

Spawanie z regulacja synergiczna
:>1 0 Umozliwia korzystanie z gotowych zestawow
ustawien (krzywych synergicznych) zapisanych
W pamigci systemu.
Mozliwa jest modyfikacja i korygowanie wartosci
poczatkowych proponowanych przez system.
Spawanie z regulacja r¢czna
Umozliwia r¢czne ustawianie i regulowanie kaz-
dego parametru spawania z osobna (MIG/MAGQG).

Doi

(

Wybranie jednego z sugerowanych programow
synergicznych (5-6) pozwoli skorzysta¢ z funkcji
goracego startu, pradu koncowego i innych.

2/3

Umozliwia wybor:

- rodzaju metalu wypetniajacego

- rodzaju gazu

4

Umozliwia wybor:

- §rednicy drutu

5

- Rodzaj metalu wypehiajacego

- Rodzaj gazu

6 Srednica drutu

7 Nagltowek

(Patrz sekcja ,,Ekran gtowny”).

NO PROGRAM

Sygnalizuje, ze wybrany program synergiczny jest niedo-
stepny lub niezgodny z innymi ustawieniami systemu.

MIG/MAG pradem pulsujacym

@ (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil COy N _ R -
G3/4 Sil Ar 18%C02 6 7 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
IAISiS Ar R 22 23 24
IA199,5 Ar R 27 28 29
CuAl8 Ar R 32 33 34
CuSi3 Ar R 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO, _ R - 42
Rutil FCW Ar 18%CO, R ; - 46
Metal FCW Ar 18%CO, R - - 50
CiNi 19 9 FCW Ar 18%C0O, R - - 54

3.8 Ekran programow
1 Ogolne

Umozliwia zapis i modyfikacj¢ 64 programéw spawania, z

mozliwo$cia personalizacji przez operatora.

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0.
3_’[1 0% % 30mn b 33mm v lv}

7 —> WELDING DEMO
6_> |:3+:::' S.Hmfmm

At Syn

5—> < g
sl B ) (50
¢ ¢ 4
1 2 4

1/2/3/4 Funkcje
5 Numer wybranego programu

3

6 Gtowne parametry wybranego programu

7 Opis wybranego programu
8 Nagltowek
(patrz sekcja ,,Ekran glowny™).

2 Zapisywanie programow

Wejdz do menu zapisywania programow poprzez przytrzy-

manie przycisku Pr@

5

przez co najmniej 1 sekundg.

2 Krzywe synergiczne
MIG/MAG
@ (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil COy 1 2 3 4
G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
AISiS Ar - 22 23 24
A199,5 Ar - 27 28 29
CuAl8 Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar - 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO, - - - 42
Rutil FCW Ar 18%CO, . R ; 46
Metal FCW Ar 18%CO, . R - 50
CrNi 199 FCW Ar 18%C0O, - - - 54
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WELDING DEMO

PO

2 5

EXRECAE -
oA

5

2 3

Wybierz pozadany program (lub pusty kanat pamigci) (5)
za pomoca pokretia.

@O

Zapisany program

- Pamig¢ pusta
Aby anulowa¢ operacjg, nacisnij przycisk (2) =)

Zapisz wszystkie parametry ustawione dla wybranego

programu naciskajac przycisk (3) @%@ .

S
4
7 — WELDING DEMQ

ABCDEFGHIJKLM NEPQRS
UVWXYZ . -+ #21_$%&
0123456789

== 5]
totof o

1 2 3 4

Wprowadz opis programu (7).

- Za pomoca pokretlta wybierz odpowiednig literg.

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

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

.l

Aby anulowaé operacje, nacisnij przycisk (2) £ .
Aby zatwierdzi¢ operacj¢, naci$nij przycisk (3) @@EW .

Zapisanie nowego programu w zajetym kanale pamigci
wymaga uprzedniego wykasowania zawartosci tego kana-
hu poprzez wykonanie osobnej procedury.

O

=1 1
?

_\_588<1)

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

Powrd¢ do procedury zapisywania.

/ bohlerwesing
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Woezytanie programu

Nacisnij przycisk, aby wczyta¢ pierwszy dostgpny pro-
gram Pr@

Wybierz pozadany program, naciskajac przycisk Pm@ .
Za pomoca pokretla wybierz odpowiedni program.

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

Usuwanie programu

WELDING DEMO

5—> @O

4 i
BRI
f

1 2

Za pomoca pokretla wybierz odpowiedni program.
Nacisnij przycisk (1), aby usuna¢ wybrany program =~ 2

Aby zatwierdzié¢ operacje, nacisnij przycisk (2) | %)

=)
4
2

Aby zatwierdzi¢ operacjg, nacisnij przycisk (1) 23
Aby anulowa¢ operacje, nacisnij przycisk (2) {8
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3.9 Personalizacja interfejsu
Umozliwia dostosowywanie parametrow dostgpnych z gtownego
menu.
500 Umozliwia wybor pozadanego interfejsu graficznego:
XE (tryb uproszczony)
XA (tryb zaawansowany)
XP (tryb profesjonalny)

METODA PARAMETR
XE MMA ln
TIG DC ln
LIFT START
MIG/MAG b £ ( I =+ Lk v)
misiperm | 01 (58] P
XA | MMA L A0 ©
TIG DC I,
LIFT START
MIG/MAG c*) £ an Py M
nomem | B R (L ¥+ ko W)
G (98 I Bl Blle 25
xe | i Y
7> DG: DG= AG
TIG DC lz
LIFT START
MIG/MAG C*) _z: qm h J-H'L m
MIG pradem - 5
pulsujacym i tj/' CbJ_ i'\i_t m
oMLV
0t (68 [P Bllks Bl i
1 Personalizacja wyswietlacza 7-segmentowego

Setup XP vaBW

4
L 12 1A

=3[ T&%
b8
2 4

Przytrzymaj pokretto weisnigte przez co najmniej Ssekun-
dy, by wejs¢ do trybu instalacyjnego.

Wybierz wymagany parametr krecac pokrettem.

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

Aby zapisa¢ ustawienia i opusci¢ ekran, naci$nij przycisk
@ 23 -

Domysélnie I1

46

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

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

Wybierz wymagany parametr (551).

[Setup XP User }

391
e Off

)

Nacis$nij pokretto, by przejs¢ do regulacji wybranego parametru.

[Setup XP vaBW }

551
& 33

I T2 0%
!

Za pomoca pokretta wprowadz cyfrowy kod (hasto).
PotwierdZz wprowadzone zmiany naciskajac pokretto.
Aby zapisa¢ ustawienia i opusci¢ ekran, naci$nij przycisk (4)

=

Proba obstugiwania zablokowanego panelu sterujacego powoduje
wys$wietlenie specjalnego ekranu.

008 % 3mm bke 33mm VO3 WV

)
= [ 0] [Flk= =

[6 G4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0; ]
I

- Tymczasowy dostgp do funkcji panelu (na 5 minut) mozna
uzyska¢ wprowadzajac poprawne hasto za pomoca pokretta.
Aby potwierdzi¢ wprowadzone zmiany, naci$nij przycisk/
pokretto.

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

Ag%potwierdzié wprowadzone zmiany, naci$nij przycisk (4)
H

Potwierdz wprowadzone zmiany naciskajac pokretto.




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

Setup XP vaBW

602

R

Przytrzymaj pokretlo weisnigte przez co najmniej 5 sekundy, by
wejs$¢ do trybu instalacyjnego.
Wybierz wymagany parametr (602).

L.
Min 3
w  320A

CARREAL -
t t o4

1 3 4

)

Otworz ekran obstugi sterowania z zewnatrz naciskajac pokretto.
Wybierz odpowiedni kanal wyjsciowy zdalnego sterowania (CH1,
CH2, CH3, CH4) poprzez nacisnigcie przycisku (1).

Wybierz pozadany parametr (Min-Max-parametr) naciskajac
pokretto.

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

Aby zapisa¢ ustawienia i opusci¢ ekran, nacisnij przycisk (4) %ﬁ@ .

Aby anulowa¢ operacje, nacis$nij przycisk (3) =)
3.12 Limity ochronne
Umozliwia kontrolowanie procesu spawania poprzez ustawienie

limitow ostrzegawczych /\ min /B max i limitéw bezpieczeni-
stwa dla glownych parametréw podlegajacych pomiarowi O MmN

A
ll

Natezenie pradu spawania

v Napigcie pradu spawania

Setup XP vaBW

801

ant

R

o]
gt

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

—~—
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Il A Min Max

o  OFF OFF
a [FF OFF

3RS

1 2

Otworz ekran limitow ochronnych naciskajac pokretto.
Wybierz wymagany parametr naciskajac przycisk (1) GF .
Nacisnij przycisk (4) , by wybra¢ metodg ustawiania limitéw ochron-
nych (2) &% .
A
/V Warto$¢ bezwzgledna

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

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

Za pomoca pokretta ustaw odpowiednia warto$¢ wybranego limitu.

Aby zapisa¢ ustawienia i opusci¢ ekran, nacisnij przycisk (4) @%‘5@ .

o E05 At
T

al

%

Przekroczenie jednego z limitdéw 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 btedow w fazach zajarzenia i gaszenia
tuku, mozna ustawi¢ dla limitow filtry poczatkowe i koncowe
(patrz sekcja ,,Instalacja” — parametry 802-803-804).
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3.13 Ekran alarméw
Sygnalizuje wlaczenie alarmu i wyswietla najwazniejsze informa-
cje pozwalajace rozwiazywac stwierdzone problemy.

b1
& I
I

© +—»

E 03

1 Tkona alarmu

2 Kod alarm
E01

3 Typ alarmu

I

Kody alarmow
EO1, E02 Alarm temperatury

I

Urzadzenie nalezy pozostawi¢ wlaczone do chwili wylaczenia
alarmu. Dzigki temu wentylator urzadzenia bedzie caly czas pra-
cowa¢, chtodzac przegrzane elementy.

E07 Alarm zasilania motoru podajnika drutu
Vo

E08 Alarm zablokowania motoru

E10 Alarm modutu mocy

!

E13 Alarm komunikacji

->|<_
E19 Alarm konfiguracji systemu
E20 Alarm bledu pamigci

{}

E21 Alarm utraty danych
I,

E40
>

Alarm zasilania systemu

E43 Alarm braku chtodziwa

48

Kody limitéw ochronnych

E54 Przekroczono poziom natezenia (alarm)
Al
E62 Przekroczono poziom natgzenia (ostrzezenie)
Al
ESS Przekroczono poziom natgzenia (alarm)
At
E63 Przekroczono poziom natgzenia (ostrzezenie)
At
E56 Przekroczono poziom napigcia (alarm)
Vi
E64 Przekroczono poziom napigcia (ostrzezenie)
Vi
E57 Przekroczono poziom napigcia (alarm)
vVt
E65 Przekroczono poziom napigcia (ostrzezenie)
vt
E74 Motor 1 — przekroczony poziom pradu (Ostrzezenie)

Ad

3.14 Panel tylny

p
g©) ©-
s @13
° o o @: 1
2—e?’ :
=©r ©) o=
©) (o) o=
| o I o 4
1 Przewdd zasilajacy

@ Dostarcza napigcie zasilajace do urzadzenia.

2 Ztacze gazowe (MIG/MAG)

@
@

3 Wejsciowy kabel sygnatowy (CAN-BUS) (RC)
4 Wiacznik zasilania

@ Wriacza doptyw pradu zasilajacego do urzadzenia.

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




3.15 Panel zlaczy

_
@ e
H wn

\_!g_/
’_0 QE£

Zlacze uchwytu

Umozliwia podtaczenie uchwytu MIG/MAG.

Ujemne przylacze mocy

Umozliwia podlaczenie kabla masy (w trybie MMA).
Umozliwia podlaczenie kabla masy podczas spawania
MIG/MAG i MIG/MAG pradem pulsujacym.

Umozliwia podiaczenie uchwytu TIG.

Dodatnie przytacze mocy

Umozliwia podtaczenie kabla spawalniczego (w trybie
MMA) lub kabla masy (w trybie TIG).

Umozliwia podlaczenie zmiany napigcia urzadzenia
(MIG/MAG).

Urzadzenia zewngtrzne (pochodnia MIG/MAG)

0

.

Zmiana biegunowo$ci spawania

$6

4 AKCESORIA

4.1 Informacje ogolne (RC)

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

Podczas podtaczania zrédto pradu moze by¢ wlaczone.

Po podlaczeniu zdalnego sterowania wszystkie ustawienia zrodla
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 wyswietlanie i regu-
lacj¢ napigcia i nat¢zenia pradu spawania.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

-
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4.3 Zdalne sterowanie RC 180

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

4.4 Zdalne sterowanie RC 190

1
Umozliwia ptynna regulacj¢ predkosci podawania drutu.

@ Umozliwia regulacj¢ natgzenia pradu spawania.

Umozliwia ustawienie grubos$ci elementu spawanego.
Umozliwia sterowanie ustawieniami systemu w zalezno-
$ci od spawanego elementu.
2
@ Umozliwia regulacj¢ napigcia pradu tuku.
Umozliwia regulacj¢ dlugosci tuku podczas spawania.
Spawania r¢cznego MIG/MAG
Wysokie napigcie = dtugi tuk
Niskie napigcie = krotki tuk
Minimum: 5 V, maksimum: 55,5 V
Spawania synergicznego MIG/MAG
Minimum: -5.0, maksimum: +5.0, domyslnie: synergiczne

Uktad wlacza si¢ automatycznie w chwili podlaczenia go do odpo-
wiedniego zlacza zrodla pradu.
Podczas podtaczania zrodto pradu moze by¢ wlaczone.

4.5 Zdalne sterowanie RC 200

Uktad zdalnego sterowania RC 200 umozliwia regulacje i wyswie-
tlanie warto$ci wszystkich parametréw dostgpnych z panelu steru-
jacego zrodta pradu.
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4.6 Uchwyty z serii MIG/MAG

1 Ztacze przewodu gazowego

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.7 Uchwyty z serii MIG/MAG U/D

Uchwyty z serii U/D to cyfrowe uchwyty spawalnicze MIG/MAG
umozliwiajace regulacje glownych parametréw spawania:

- natgzenia pradu spawania

- programu spawania

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

4.8 Uchwyty z serii MIG/MAG - DIGIMIG

Uchwyty z serii MB501D PLUS to cyfrowe uchwyty spawalnicze
MIG/MAG umozliwiajace regulacj¢ gldwnych parametrow spa-
wania:

- natgzenia pradu spawania (Spawanie synergiczne MIG/MAG)
- dhugos¢ tuku (Spawanie synergiczne MIG/MAG)
- predkos drutu (Spawanie reczne MIG/MAG)

- napigcia pradu spawania  (Spawanie r¢gczne MIG/MAG)

- programu spawania

oraz wys$wietlanie wartosci rzeczywistych:

- natgzenia pradu spawania

- napigcia pradu spawania

50

4.9 Uchwyty z serii Push-Pull

1 Ztacze przewodu gazowego

Zapoznaj si¢ z instrukcja obshugi.

4.10 Kit Push-Pull (73.11.024)

"Patrz sekcja "Instalacja kit/akcesoria".

5 KONSERWACJA
T Urzadzenie nalezy poddawa¢ regularnej konserwacji

zgodnie z zaleceniami producenta.

Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien dokonywaé
wylacznie wykwalifikowany personel.

Podczas pracy urzadzenia wszystkie drzwiczki i plyty obudowy
muszg by¢ prawidlowo 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 czynnosci

konserwacyjnych odtaczy¢ zrédto pradu od zasilania!
w

4

Zrédto pradu nalezy regularnie poddawaé nastepuja-

cym czynno$ciom konserwacyjnym:

- Czysci¢ wnetrze obudowy za pomoca migkkiej

szczotki 1 spr¢zonego powietrza o niskim cis$nieniu.

- Sprawdza¢ wszystkie potaczenia elektryczne oraz
stan wszystkich przewodow.

Konserwacja i wymiana elementéw uchwytu spawal-

niczego oraz kabli masy:

Sprawdzi¢ temperatur¢ elementdw systemu i upewnic
F si¢, ze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych regkawic
ochronnych.

Nalezy uzywa¢ narzedzi odpowiednich do danego
T zadania.

Niedotrzymanie obowiazku przeprowadzania powyzszych czynno-
$ci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie wszelkich gwaran-
¢ji, a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialno$ci 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 nieupraw-
nione powoduje uniewaznienie gwarancji.
Systemu nie wolno w zaden sposdb modyfikowac.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprze-
strzegania tych zalecen.

System nie daje si¢ uruchomi¢ (zielona lampka zgaszona)
Przyczyna Brak napigcia zasilajacego w sieci.
Rozwiazanie Sprawdzi¢ i w razie potrzeby naprawi¢ instalacje¢ elek-
tryczna.
Prace powinien wykona¢ wykwalifikowany elektryk.

Przyczyna Uszkodzona wtyczka lub przewod zasilajacy.
Rozwiazanie 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.

Rozwiazanie 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.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.
Przyczyna System przegrzat si¢ (alarm przegrzania — zolta lamp-
ka zapalona).
Rozwiazanie Nie wylaczajac urzadzenia zaczekaé, az si¢ schtodzi.
Przyczyna Otwarty boczny panel obudowy lub uszkodzony
wylacznik w bocznych drzwiczkach.
Rozwiazanie W celu zapewnienia bezpiecznej eksploatacji, boczny
panel obudowy musi by¢ podczas spawania zamknigty.
Wymieni¢ wadliwy element.
Skontaktuj si¢ z najblizszym punktem serwisowym w
celu naprawienia uchwytu/palnika.

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.
Rozwiazanie System nalezy prawidtowo uziemic.
Prawidltowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czgsci “Przygotowanie do pracy .
Przyczyna Napigcie zasilajace poza dopuszczalnym zakresem
(zolta lampka zapalona).
Rozwiazanie Upewni¢ si¢, ze dostarczane napigcie miesci si¢ w
dopuszczalnym zakresie.
System nalezy prawidtowo podtaczy¢.
Prawidtowo podlaczy¢ system, zgodnie z zaleceniami
w czesci “Podlaczanie .
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Przyczyna Uszkodzona elektronika.
Rozwiazanie W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Niewlasciwy prad spawania (cigcia)

Przyczyna Nieprawidlowe ustawienie metody spawania (cigcia)
lub uszkodzony przetacznik.

Rozwiazanie Ustawi¢ odpowiednia metode spawania (cigcia).

Przyczyna Parametry lub funkcje systemu sa nieprawidlowo

ustawione.

Rozwiazanie Przywrdci¢ prawidtowe ustawienia systemu i parame-
try spawania (cigcia).

Przyczyna Uszkodzone pokretto regulacji natgzenia pradu spa-

wania (cigcia).

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 prawidlowo podlaczyc.
Prawidltowo podlaczy¢ system, zgodnie z zaleceniami
w czesci “Podlaczanie .

Przyczyna Brak fazy.

Rozwiazanie System nalezy prawidtowo podtaczyc¢.
Prawidtowo podlaczy¢ system, zgodnie z zaleceniami
w czesci “Podlaczanie .

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

Brak podawania drutu

Przyczyna Uszkodzony wlacznik uchwytu.

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

Przyczyna Rolki podajnika sa niewlasciwego typu lub zuzyte.
Rozwiazanie Wymienic¢ rolki.

Przyczyna  Uszkodzony motor podajnika.

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

Przyczyna  Uszkodzony przewdd uchwytu.

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

Przyczyna Brak zasilania podajnika.

Rozwiazanie Upewni¢ sig, ze podajnik jest prawidlowo podiaczony
do zrédta pradu.
Prawidltowo podlaczy¢ system, zgodnie z zaleceniami
w czesci “Podiaczanie .
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna  Stopienie koncowki pradowej (brak podawania drutu).
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
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Nieréowne podawanie drutu
Przyczyna Uszkodzony wlacznik uchwytu.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna Rolki podajnika sa niewlasciwego typu lub zuzyte.
Rozwiazanie Wymieni¢ rolki.

Przyczyna Uszkodzony motor podajnika.

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

Przyczyna Uszkodzony przewod uchwytu.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.
Przyczyna Nieprawidtowo ustawiony hamulec szpuli lub docisk
rolek podajnika.
Rozwiazanie Poluzowa¢ hamulec szpuli.
Zwigkszy¢ docisk rolek.

Brak tuku pilotujacego

Przyczyna Uszkodzony wilacznik uchwytu.

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

Przyczyna Zuzyta dysza i/lub elektroda.
Rozwigzanie Wymieni¢ wadliwy element.

Przyczyna Za wysokie cisnienie gazu.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Prawidlowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czescei “Przygotowanie do pracy .

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

Za duzo odpryskow

Przyczyna Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.

Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrode¢ blizej materiatu.
Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania (cigcia).
Rozwiazanie Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania (cigcia).

Przyczyna Niewlasciwe ustawienie dynamiki tuku.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ indukcyjno$¢ obwodu.

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

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania (cigcia).
Rozwiazanie Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym katem.

Niedostateczna penetracja
Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania (cigcia).

Rozwiazanie Zmniejszy¢ predkos¢ spawania (cigcia).

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania (cigcia).
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania (cigcia).
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Przyczyna Nieodpowiednia elektroda.
Rozwiazanie Zmieni¢ elektrode na ciensza.

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

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.

Rozwiazanie System nalezy prawidtowo uziemic.
Prawidlowo uziemic¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czesei “Przygotowanie do pracy .

Przyczyna Zbyt gruby material spawany (cigty).
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natezenie pradu spawania (cigcia).

Przyczyna Niedostateczne ci$nienie gazu.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Prawidlowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czgsci “Przygotowanie do pracy ™.

Zanieczyszczenia spoiny

Przyczyna Niedoktadnie oczyszczony materiat.

Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania (ci¢cia) doktadnie
oczysci¢ obrabiane materiaty.

Przyczyna Zbyt duza srednica elektrody.
Rozwigzanie Zmienic¢ elektrodg na ciensza.

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

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania (cigcia).

Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu
Prowadzi¢ uchwyt (palnik) rownomiernie przez caty
czas wykonywania spoiny (cigcia).

Domieszki wolframu w spoinie

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

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

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

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

Pecherze w spoinie

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.

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

Przywieranie elektrody

Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.

Rozwiazanie Zwigkszy¢ odlegto$¢ migdzy elektroda a materiatem.
Zwigkszy¢ napigcie pradu spawania.

Przyczyna Nieprawidtowe parametry spawania (cigcia).
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natezenie pradu spawania (cigcia).

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

Przyczyna Zbyt gruby material spawany (cigty).
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natezenie pradu spawania (cigcia).
Zwigkszy¢ napigcie pradu spawania.




Przyczyna Niewlasciwe ustawienie dynamiki tuku.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ indukcyjnosé¢ obwodu.

Uszkodzenia krawedzi

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zwigkszy¢ natezenie pradu spawania.
Zmieni¢ elektrode na ciensza.

Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.
Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.

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 ostona gazowa.

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

Porowato$¢

Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego (cigtego) znaj-

duje si¢ smar, lakier, rdza lub brud.

Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania dokltadnie 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 Wilgo¢ w spoinie.

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

Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.
Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostonowym (cigcia).

Rozwiazanie Korzysta¢ wyltacznie z gazow wysokiej jakosci.
Upewni¢ 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 (cigeia).
Przed spawaniem (cigciem) nagrza¢ obrabiany mate-
rial.
Zwigkszy¢ natezenie pradu spawania (cigcia).

Peknigcia na goraco

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania (cigcia).

Rozwiazanie Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania (cigcia).
Zmieni¢ elektrode na ciensza.
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Przyczyna Na powierzchni materiatu spawanego (cigtego) znaj-

duje si¢ smar, lakier, rdza Iub brud.

Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania (cigcia) doktadnie
oczysci¢ 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 (cigcia).
Rozwiazanie Upewni¢ sig¢, ze wykonywane sa odpowiednie czyn-
nosci dla danego typu spoiny.

Przyczyna  Spajane materialy maja r6zne wlasciwosci.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowac spajane krawedzie.

P¢knigcia na zimno

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

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

Przyczyna Specjalne wymagania konkretnej spoiny/cigcia.
Rozwiazanie Przed spawaniem (cigciem) nagrza¢ obrabiany mate-
riat.
Podgrza¢ spoing po zakonczeniu spawania.
UpewniC 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 otulona (MMA)

Przygotowanie krawedzi

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

Wybér elektrody

Wybdr $rednicy uzywanej elektrody zalezy od grubos$ci 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 predkosé Na ptask
topnienia

Zwykta Wytrzymatos¢ Wszystkie pozycje
mechaniczna

Wybor natgzenia

Dopuszczalny zakres nat¢zenia pradu spawania dla danej elektrody
podawany jest na opakowaniu elektrody przez jej producenta.
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Zajarzenie i utrzymanie tuku

Luk elektryczny powstaje przez potarcie koncowki elektrody o

materiat podtaczony do kabla masy, a nastgpnie oderwanie jej od

materiatu i utrzymywanie w odleglosci roboczej.

Zajarzenie luku znacznie ulatwia zwigkszenie natgzenia pradu

spawania podczas zajarzania (funkcja Hot Start).

Po zajarzeniu tuku rdzen elektrody zaczyna sig topic i jest przeka-

zywany na materiat spawany w postaci kropli metalu.

Zewngtrzna otulina elektrody ulega spalaniu, podczas ktérego

powstaje gaz ostonowy niezbedny do zapewnienia dobrej jako$ci

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 czgéci centralne;j.

Usuwanie zuzlu

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

Zuzel usuwamy miotkiem spawalniczym lub szczotka druciang.

7.2 Spawanie TIG (tukiem ciggltym)

Spawanie TIG (Tungsten Inert Gas — elektroda nietopliwa w osto-
nie gazu obojetnego) polega na prowadzeniu tuku elektrycznego
pomiedzy 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¢ iskr¢ o wysokiej czestotliwosci, co pozwala na zdalne
zajarzenie tuku.

Mozliwe jest rowniez zajarzanie kontaktowe, powodujace niewiel-
kie domieszkowanie wolframu. Zajarzanie ta metoda polega na
zwarciu elektrody i1 materiatu 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 $ciegu wymaga kontroli
fazy opadania natgzenia pradu oraz zapewnienia wyplywu gazu
oslonowego jeszcze przez jaki$ czas po zgaszeniu tuku.

W wielu zastosowaniach bardzo wygodna jest mozliwo$¢ szybkie-
go przelaczania migdzy dwoma ustawionymi warto$ciami natgze-
nia. Umozliwia to funkcja BILEVEL.
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Biegunowos¢ spawania

Biegunowos¢ ujemna DC

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

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

Z ta biegunowoscia spawa si¢ wigkszos¢ 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 wierzchnig 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.

®
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7.2.1 Spawanie stali metoda TIG

Metoda TIG daje bardzo dobre efekty przy spawaniu stali weglo-
wej 1 domieszkowanej, pierwszych $ciegach przy spawaniu rur i
zadaniach, gdzie szczegdlnie istotny jest wyglad spoiny.
Wymagana jest biegunowo$¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jest doktadne oczyszczenie i przygotowanie krawedzi.

Wybor i ostrzenie elektrody
Zaleca si¢ stosowanie elektrod wolframowych z 2% domieszka
toru (czerwone), ewentualnie z domieszka ceru lub lantanu, o $red-
nicy zgodnej z ponizsza tabela:

O elektrody (mm) zakres natgzenia (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Elektrode nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.
Q

o(°) zakres natezenia (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250




Pret wypehniajacy

Nalezy stosowa¢ material wypehiajacy o wtasciwosciach mecha-
nicznych zblizonych do materiatu spawanego.

Nie wolno uzywaé¢ $cinkéw materialu spawanego, gdyz moga
one zawiera¢ zanieczyszczenia, ktore wptynelyby negatywnie na
jako$¢ spoiny.

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

Natezenie 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 2.4 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 postgpowaé zgodnie z zaleceniami dla danego
zadania.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi systemu.
7.3 Spawania ciaglego (MIG/MAGQG)

Wstep

System spawalniczy MIG sktada si¢ ze zrédla pradu statego, podaj-
nika drutu, szpuli drutu, uchwytu spawalniczego oraz zrédta gazu
ostonowego.

REEL

WIRE FEED

SYH

_ | GENERATOR

System spawania r¢cznego

Prad spawania jest przekazywany na tuk za posrednictwem topli-
wej elektrody podlaczonej do bieguna dodatniego. W ten sposob
tuk przekazuje stopiony metal na materiat spawany. W celu uzupet-
niania drutu topionego podczas spawania konieczne jest podawanie
drutu.

Metody

Przy spawaniu w ostonie gazowej wyrdznia si¢ dwa sposoby
przekazywania materiatu do spoiny, w zaleznosci od sposobu odry-
wania kropli od elektrody. Przy spawaniu EUKIEM KROTKIM
(zwarciowym), topiaca si¢ elektroda dotyka do jeziorka spawal-
niczego, co powoduje powstanie krotkiego spigcia i przerwanie
topienia. Luk jest ponownie zajarzany i caly cykl si¢ powtarza
(rys. la).

-
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BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN  AFTER TRANSFER

rys. 1b

Cykl spawania LUKIEM KROTKIM (a) i NATRYSKOWYM (b)

Drugim sposobem przekazywania kropli do spoiny jest spawanie
LUKIEM NATRYSKOWYM, gdzie krople sa odrywane od elek-
trody i wyrzucane w strong jeziorka (rys. 1b).

Parametry spawania

Widoczno$¢ tuku eliminuje koniecznos$¢ Scistego trzymania si¢

wartosci w tabelach parametrow, gdyz spawacz ma bezposrednia

kontrol¢ nad jeziorkiem.

- Napigcie ma bezposredni wptyw na wyglad kropli, ale rozmiar
powierzchni spajanej mozna regulowa¢ poprzez odpowiednie
zmiany pozycji uchwytu, co pozwala na uzyskiwanie réznych
skupien przy tym samym napigciu.

- Predko$¢ podawania drutu jest proporcjonalna do natgzenia
pradu spawania.

Rys. 2 i 3 ilustruja zalezno$ci pomigdzy poszczegdlnymi parame-

trami spawania.
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Rys. 2 Wykres wyboru optymalnej charakterystyki roboczej.

A
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"""" 12 mm wire projection” *
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Rys. 3 Zalezno$¢ pomigdzy predkoscia podawania drutu a nateze-
niem (charakterystyka topnienia) dla roznych $rednic drutu.
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TABELA WYBORU ORIENTACYJNYCH PARAMETROW SPAWANIA DLA NAJCZESTSZYCH ZASTOSOWAN I SREDNIC
DRUTU
Srednica drutu — masa na metr
Napigcie (V)
rodzaj tuku 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Stabe przepalanie dla Dobre przepalanie Dobre topienie plaskie i Nieuzywane
cienkich drutow i kontrola topienia
16 - 22 ce ¥
LUK KROTKI \ / %’///j X
| 7
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatyczne spoiny Spawanie automatyczne z Spawanie automatyczne Nieuzywane
24_2 8 pachwinowe wysokim napigciem
LUK POLKROTKI
(przejsciowy)
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350 A 300 - 400 A
Stabe przepalanie z regula- | Spawanie automatyczne dla Dobre przepalanie w dot Dobre prz.epalanie i obfite
cja do 200 A wielu spoin odktadanie przy grubych
3 0-4 5 7 drutach
LUK NATRYSKOWY S é N
150 -250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Gazy ostonowe
Rozréznienie spawania MIG i MAG opiera si¢ przede wszystkim na rodzaju gazu: gaz obojetny przy spawaniu MIG, gaz aktywny przy
spawaniu MAG.

- Dwutlenek wegla (CO»)
Stosowanie CO, jako gazu ostonowego pozwala na uzyskanie gigbokiego przepalania przy wysokiej predkosci podawania drutu,
dobrych wlasno$ciach mechanicznych spoiny oraz niskich kosztach pracy. Uzywanie tego gazu stwarza jednak problemy zwiazane ze
sktadem chemicznym spoin, ktére zawieraja duzo zwiazkow latwo utlenialnych przy jednoczesnym zwigkszeniu zawartosci wegla w
jeziorku. Spawanie w ostonie czystego CO, wiaze si¢ rowniez z takimi problemami, jak zbyt duzy rozprysk oraz powodowana przez
tlenek wegla porowato$¢ spoiny.

- Argon
Ten gaz obojetny stosowany jest w czystej postaci przy spawaniu stopéw lekkich, natomiast do spawania nierdzewnej stali chromowo-
-niklowe;j zaleca si¢ korzystanie z mieszanki z 2% domieszka tlenu i CO,, dajacej bardziej stabilny tuk i lepszy ksztatt kropli.

- Hel
Gaz ten jest czasem uzywany zamiast argonu, gdyz daje lepsze przepalanie przy grubych drutach oraz pozwala na szybsze podawanie
drutu.

Mieszanka Argon-Hel
Daje stabilniejszy tuk od czystego helu oraz lepsze przepalanie i wyzsza predkos¢ spawania niz czysty argon.

Mieszanki Argon-CO5 i Argon-CO,-Tlen ,

Mieszanki te stosowane sa przy spawaniu materialow zawierajacych zelazo, zwlaszcza przy spawaniu LUKIEM KROTKIM, gdyz
pozwalaja na lepsze przekazywanie ciepta. Moga rowniez by¢ stosowane przy LUKU NATRYSKOW YM. Mieszanki z reguly zawieraja
od 8% do 20% CO, oraz ok. 5% tlenu.
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URANOS 2700 PMC

MIG/MAG TIG MMA
Napigcie zasilania U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Bezpiecznik zwloczny 16/20A 10/16A 16/20A
Magistrala komunikacyjna CYFROWA CYFROWA CYFROWA
Maks. moc (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 KVA 10.0/10.1 kVA
Maks. moc (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Wspbtczynnik mocy PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Wydajnos¢ (n) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Maks. pobierane nat¢zenie I1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Natezenie rzeczywiste [1eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Cykl pracy (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Cykl pracy (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Zakres regulacji 12 3-270A 3-270A 3-270A
Napigcie biegu jatowego Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Stopien ochrony IP 1P23S 1P23S 1P23S
Klasa cieplna H H H
Wymiary (db. x gl. x wys.) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Masa 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Normy konstrukcyjne EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/
EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10
Przew6d zasilania 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Dhugo$¢ kabla zasilajacego Sm Sm Sm

*To urzadzenie spetnia normy EN/IEC 61000-3-11.

*

m Niniejsze urzadzenie spetnia norm¢ EN/IEC 61000-3-12, 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.
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PYCCKUU

CEPTUDUKAT COOTBETCTBUA

Komnanus
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

HACTOSIIIIUM MOATBEPIKAACT, UTO OJIOK OXJIAXKICHUS URANOS 2700 PMC

nMmeet cieayiomme ceprudurarsl EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

1 COOTBETCTBYET CIIEIYIOIINM CTaHIaPTaM: EN 60974-1:2018

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

JIroboe mcronp30BaHe WM BHECEHHE M3MeHeHmi Oe3 mpenBaputenbHoro cornacus SELCO s.rl. memaer maHHBIN cepTudUKaT
COOTBETCTBUS HE/ICHCTBUTEIBHBIM.

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

)/ —

Lino Frasson
Chief Executive
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1 BEBOITACHOCTDb

Ilepen ucnonb3oBaHWEM amnapara BHUMATEIbHO
MPOYTUTE HACTOSIILYIO UHCTPYKIIHUIO.
&m He nomyckaercst BbIIIOJIHEHNE ONIEPALIMI WIIM BHE-
CeHUE M3MEHEHUI, He MPEeTyCMOTPEHHBIX HACTOS-
el HHCTPYKLUEH.
ITpousBoauTenb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTH 3a TPABMBI Iep-
COHAJIA WJIM TIOBPEXKIIEHUSI 00OPYIOBAHNsI, BRI3BAHHBIE HE3HA-
HUEM WM HEKOPPEKTHBIM HCIOJIb30BAHUEM TMPEINUCAHUH,
M3JIOKEHHBIX B HACTOSIICH MHCTPYKIIUU.
Ecmu y Bac Bo3Hukimm kakme-iubo BONIPOCH! MU

poOJIeMbl TIPU HCIOJIb30BAHUN YCTAHOBKH HJIM
Ber He HanuM onuMcaHus 1o MHTepecylomemMy Bac
BOIIPOCY B JAHHOM MHCTPYKIMH, OOpaTuTech K
CIELMAITUCTY.

1.1 YcinoBus UCIIOIB30BAHUS CUCTEMBI

» Jlo0as ycTaHOBKA IpEAHA3HAYEHA ULl BBIOJIHEHUS TOJIb-
KO TeX OIepalui, /uid KOTOPBIX OHa Obuta paspaboTana.
3HaueHus NapaMeTPOB CBAPKH HE JIOJKHBI IIPEBBIIIATH IIpe-
JIeNTbHBIX 3HAYEHUH, YKA3aHHBIX HA TaOINYKe TEXHUUECKHUX
JIAHHBIX W/WIK TIPEJCTABICHHBIX B JAHHOW MHCTPYKIIUH.
Bce omepanuy AOMKHBI COOTBETCTBOBATH HAIIMOHAJIBHBIM
WM MEKIYHAPOAHBIM CTaHIapTam Oe3omacHocTH. B ciyyae
HECOOJIIOZICHNS] TIPE/ICTABICHHBIX MHCTPYKLUH, MPOU3BO-
JIUTENTh HE HeCeT HUKAKONH OTBETCTBEHHOCTHU 3a BO3MOKHBIE
IIOCIIEICTBHSI.

» JlaHHBII anmapar npegHasHayeH JUIs NPOQecCHOHAIBHOTO
HCIIOJIb30BAHUS B YCIIOBUSIX ITPOMBIIIUIEHHOTO IPOU3BOJICTBA.
B ciiydae ucronb30BaHUS yCTAHOBKHU B JIOMAITHUX YCIIOBHSX,
MIPOU3BOIUTEIh HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTH 34 BO3-
MOYKHBIE MOCIIECTBUS.

* IIpu ucnoNIbp30BaHNH YCTAHOBKU TEMITEpATypa OKPYyKarolei
Cpefbl TOJDKHA HaXOOUThes B Tpeenax oT -10°C mo +40°C
(ot +14°F mo +104°F).

TeMmneparypa OKpyKarolieil cpebl MpH MepeBO3Ke WK Xpa-
HEHUM YCTAHOBKH JIOJKHA HAXOJUTHCS B Ipeaenax oT -25°C
1o +55°C (o1-13°F no311°F).

* B mensx 0e30MmMacHOCTH, TMTOMEIIEHUSI, B KOTOPBIX HUCIOJIb3Y-
€TCsl YCTAHOBKA, JOJIKHBI OBITh OUUINEHBI OT MBUIH, KUCIO-
TBL, I'a30B U JPYrUX pa3beIarolnX BELIECTB.

* Ilpu Bcronbp30BaHNM YCTAHOBKU OTHOCUTENbHAS BIAXKHOCTh
OKPYJKAIOIIeH cpeabl He TOJDKHA MpeBbImaTh 50% mpu TeM-
nepatype okpyxkarotieid cpenbt 40°C (104°F).

HpI/I HCIIOJIb30BAHUHN YCTAHOBKU OTHOCUTEJIbHAA BIIAXKHOCTDH
OKpyXaroliel cpeapl He JTIOJDKHA TpeBbImath 90% mpu TeM-
nieparype okpyxaromeii cpensl 20°C (68°F).

* MakcuManbHasi BBICOTA MOBEPXHOCTH, Ha KOTOPOM ycTa-
HaBJIMBAETCS allapar, He Jo/kHa npeBplaTh 2,000 MeTpos
(6,500 byToB) HAZ YpOBHEM MOpS.

He ucnonp3yiite gaHHBIN anmapar Il pa3mopa-
KUBaHUS TPYO.

He ucnone3yiiTe manHoe ob6opynoBaHue s MOJ-
3apsAKU Oarapel Wi aKKyMyJIsITOPOB.

He ucrnonb3yiite nanHoe 000opyaOBaHMe TS 3aITy-
CKa JBurarese.

-
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1.2 3amuTa cBapIiyKa, OKpyXarollel cpebl 1

nepcoHalia
ITporecc cBapku (pe3Kku) sIBISETCS BPEAHBIM JUIS
OpraHu3Ma UCTOYHUKOM PAJMOAKTUBHBIX M3IIyde-
:?/4 HUM, LIyMa, TEIUIOBBIX U3JIyYEHUN U BBIIEICHUN
rasa.

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

PaGouast onmexa HOMKHA TOJHOCTBIO 3aKPBIBATH
TEJO, & TAKIKE COOTBETCTBOBATH CIIEIYIONIUM Tpe-
OOBaHUSIM:

- IOJDKHA OBITH HEMOBPEXKIEHHON M B HAUISKAIIEM
COCTOSTHUU

- OTHEYIIOPHOU

- o0nagaTh U30JIUPYIOLUIUMU CBOUCTBAMU U OBITHh
cyxoi

- MOIXOmUTh 1O pasMepy. KocTioM He HOIDKeH
WMETh MAHXXET ¥ OTBOPOTOB.

Bceerna ncnone3yiite npounyio oOyBb, obecredn-
BAIOLIYIO 3AIIUTY OT BOJBI.

Bceerna ucnonb3yiiTe crieninaibHble epYaTKu, 00e-
CIIEUUBAIOIIME 3ALIUTY OT 3JIEKTPUUECTBA, a TAKKE
BBICOKMX U HU3KUX TEMIEpPaTyp.

[Ipu BBIOMTHEHNM CBAPOYHBIX PAOOT UCTIOIB3YHTE
OTHEYNOPHBIE NEPErOPOIKU ISl 3aLIUTHI OKPYKa-
IOIINX JIFOJIeH OT U3TYYEHUH, UCKP M OPBI3T pacKa-
JICHHOT'O MeTalIa.

[penaynpenure OKpPYXKAaMOIIMX, YTO HA JIYry WIN
pacKaJIeHHBIN METaJUT Hellb3s1 CMOTPETh 0€3 COOTBETCTBYIOIINX
3aIIUTHBIX CPE/ICTB.

Hcronb3yiite Macku ¢ OOKOBBIMU 3aLUTHBIMU
MIUTKAMH U CIIEUAJIBHBIMU 3aIUTHBIMU (QUIBTpaA-
Mu JuIs T1a3 (He Huke NR10).

NI =

- A

Bcerna ucnonp3yiite 3alUTHBIE OUKH ¢ OOKOBBIMU
IIUTKaMU, OCOOCHHO NMPU  BBIIOJIHEHUU OTepa-
LM, CBA3AHHBIX C PYYHONH WIM MEXaHUYECKOH
OYMCTKON CBAPOYHOTO COCAMHEHHS OT IUIAKOB U
OKHCJIOB.

He HaneBaiiTe KOHTaKTHBIE JIMH3BI!

Ecitu ypoBeHb LiyMa BO BPEMsl CBAPKH IIPEBBIIIAET

JIOIYCTHMBIE TIPEIETIbl, UCIIOIb3YHTE HAYIIHUKH.

Ecnu ypoBeHb IIyMa TIpY BBINOJHEHWHM CBapOu-

HBIX paboT NPEBBIIAET TPEENbI, YCTAHOBIECHHBIE

CTaHIAPTOM ISl HEKOTOPO TEPPUTOPHH, ITPOCIIE-

JIMTE, YTOOBI BCE OKPYKAIOLINE ObLIU CHAGKEHBI HAYITHUKAMHU.

g, | Ciienure 3a TeM, uToObl Bamm pyku, BOJIOCHI,

OJIEK/IA, MHCTPYMEHTBI U T.J. HE CONPHUKACAIINCH C

MOIBMKHBIMM YACTAMM amlapara, TAKUMHU KaK:

- BEHTUIISATOPBI

- IECTEPHH

- POIIMKM ¥ BaJIbl

- KaTyIlKa ¢ IPOBOIOKOM

« Bo BpeMsi paGoThbl, He KacaiiTech HIECTEPHEW MeEXaHU3Ma,
MOMAFOUIETO MTPOBOJIOKY.

Q9] D ps
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* He npousBoante Kakux-mu60 MoaudpuKannii ycTaHOBKH.
HruopupoBaHue 3alIUTHBIX YCTPONCTB, yCTAHOBIIEHHBIX Ha
MOJAOLIEM INPOBOJIOKY MEXaHU3Me, SIBJISIETCS OYeHb OIac-
HBIM U CHUMAET C MIPOU3BOIUTEIST OTBETCTBEHHOCTD 3a BO3-
MO’KHOE MMPUYMHEHHE Bpesia JIOASIM UIN COOCTBEHHOCTH.

* Bo BpEMs CBApOYHOI'O ITpoIecca OOKOBBIC TTAHETH arrapara
JOJI’KHBI OBITh 3aKPBbITHI.

Bo BpeMs HaMOTKHM WJIM MOJAYU MPOBOJIOKH, CIIe-
JIUTE 3a TeM, 4TOoObI Bala rojoBa Haxoaujach Ha
3HAQYUTEIIPHOM pacCTOssHUM OT Topenku MIG/
MAG.

IToctymaromass U3 TOPENKH IPOBOJIOKA MOXKET
MPUYNHUATH CEPhE3HBIN BPE PyKaMm, JIUITY U T1a3aM.

Jepxute TOJIOBY Ha OOJBIIOM PACCTOSHUM OT
TJIa3MEHHOM Topenky. BeIxozsimas snekTprdeckast
Jyra MOXET NMPUYMHUTH CEPbE3HBIN Bpel pyKaMm,
JIUILY U TJ1a3aMm.

He HpI/IKacaﬁTGCB K TOJIbKO 4YTO CBAapPC€HHBIM
TIOBEPXHOCTSAM, BBICOKAS TEMIIEpATYpPa MOXKET ITPU-
BECTHU K CEPLE3HOMY OXKOTY.
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» CoOmionaiiTe Bce BBIMIEU3IIOKEHHbIE MHCTPYKIIMU TaKkKe U
MOCJIe 3aBEPILICHUS CBAPOYHOTO IIPOIecca, TAK KaK BO BpeMs
OXJIAX/ICHUS CBAPUBAEMBIX [TOBEPXHOCTEH MOTYT IOSBISATH-
cs1 OpBI3TH.

* Ilepen HauanoMm paGOThI WU MTPOBEICHUEM OOCITyKUBaHNS,
yOequTech B TOM, UTO FOPEIIKa XOJIOAHAS.

Ilepen OTKITIOUEHMEM IIUTAHTOB TONAYM U OTBOAA
KUJKOCTH, yOSIUTECh B TOM, 4TO OJIOK OXJIaXKie-
HUSl OTKJIIOYEH OT CEeTH NMUTaHus. lopsduas xuu-
KOCTb, BBIXOZSAIIAs U3 IJIAHTOB, MOXKET CTaTh IIPHU-
YMHOI BO3SHUKHOBEHHS 0XKOTa.

>

Bcerma nmepxure MoOIM30CTH alTEUKy IEpBOM
ITOMOIIIN.

Henp3s Henoo1IeHUBATh TPABMBI MIIH OKOTH, 11OJTY-
YEeHHbIC BO BPEMs CBAPOUHBIX PaboT.

Tlepen Tem, kak ocTaBUTh pabouee MECTO, yOeau-
TECh B €ro 6e30MaCHOCTH, BO M30e)KaHUe IPUYHHE-
HUSI CITYYaiHOTO BpeZa JIOASM WIIH HUMYIIECTBY.
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1.3 3ammra oT raza u apimMa
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 Ilbuth, ABIM U ra3, 0OpasyloIuecs: BO BpeMsl CBApKU (Pe3Ku),
MOTYT OBITh BPEIHBIMH JUIS 310POBBS UEIIOBEKA.
ITpu 0coObIX yCIIOBUSAX, UCTIAPEHUS, BBI3BAHHBIE IIPOLIECCOM
CBapK# (pe3Ku), MOTYT MPHUBECTH K BO3HUKHOBEHHUIO PAKO-
BBIX 3a00JI€EBaHUN WIM NMPUIMHWUTH Bpel IUIOAY BO BpEMs
OGEepEeMEHHOCTH.

» JlepxuTte rojioBy Ha OOJIBIIOM PACCTOSIHUH OT CBAPOYHOTO
rasa 1 UCIapeHui.

» TTo3aboTbhrech 00 OpraHuU3alKM €CTECTBEHHON WJIM HCKYC-
CTBEHHOI BEHTHISILIUU TEPPUTOPUH IIPOBEICHUS CBAPOYHBIX
pabor.

B cliyyae TUTOXOU BEHTWISLINU IIOMECLICHUA, PICHOJIbSyfITC
3alATHBIE MACKU U AbIXATCIIbHBIC allllapaThl.

B CJIydac mpoBEACHUST pa60T B TECHBIX, 3aKPBITHIX ITOMEIIC-
HUAX, CBapKa OOJDKHA ITPOBOAUTHCA B IIPUCYTCTBHUU U IO/
Ha6HIOZLeHI/ICM CIIC OAHOI'O YCIOBEKA, HAXOOALICIOCsd BHE
MECTa IMPOBEACHUA pa60T.
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He ucnonb3yiiTe a1 BEHTWISILIUK KUCTOPOJ.

Vbenurech B TOM, 4TO PabOTAET OTCOC, PETYISIPHO TPO-
BEPSIATE KOJMYECTBO OIACHBIX BBIXJIOMHBIX T'a30B B COOT-
BETCTBUU C YCTAHOBJCHHBIMU MpeaeiaMd U IpaBUIAMU
TEXHUKH O€30TIaCHOCTH.

KosmyecTBO M 0OacHOCTb YyPOBHS I'a30B 3aBUCUT OT CBApH-
BAEMOI0 Marepuaja, NPUCAJTOUYHBIX MATEPUATIOB U UCIIOJIb-
3yeMbIX YHCTAMMX cpencTB. CrenyiiTe MHCTPYKIUSAM IIPO-
U3BOAUTENS] W UHCTPYKLUHU, U3JIOKEHHOW B TEXHUUECKOU
JIOKyMEHTAIUH.

He npousBoanTe cBapouHble pabOThI BOIM3H OKPACOYHOTO/
CMa304YHOI'O LIEXOB.

T"a30Bble GaTTOHBI JOIKHBI PACIIONAraThCsl HA YJIMIE WIN B
MOMELICHHSIX C XOPOIIIei BEHTHIISILIUEH.

AE 1.4 TToxapo- 1 B3phIBOOE30TIaCHOCTh

-

ITporecc cBapku (pe3kn) MOXKET CTaTh MPUUYUHON BOSHUKHO-
BCHUA ITOXKapa I/I/I/IJ'II/I B3pbIBA.

Ouncrure pabouyro 1 OKPYKAIOILYIO 30HbI OT JIETKOBOCILIA-
MEHSTFOLIMXCS MU TOPIOYMX BELIECTB U OOBEKTOB.
Bocrumamensiromuecss Marepuaibl JODKHBI HAXOMUTHCS Ha
paccrostiuu He MeHee 11 MeTpoB (35 GyToB) OT 30HBI CBApKU
WJIM JOJDKHBI OBITh 3alIUIIEHbl HAJUIEKAIIUM 00pa3oM.
Hckppl U packajJeHHble YACTUYKM MOTYT OTJIETaTh Ha
JIOCTATOYHO Oonbllne paccTOsSHUA. Yaensaite ocoboe
BHUMaHNe 6€301TaCHOCTH JTIO/IEH M MMYIIECTBA.

He npoBoaure pabot mo cBapke (pe3ke) Ha MOBEPXHOCTH
WM BOJIM3U €MKOCTEH, HAXOISAIUXCS 110/ IABIICHUEM.

He npoBoaute cBapounbie padOTHI MM PabOTHI IO TTa3MEH-
HOM pe3Ke B 3aKPBIThIX KOHTEIHEpaX WM TPyOax.

Bynbre 0cOOeHHO BHUMATEIbHBI IPU OCYIIECTBICHUN CBAP-
KM TPYO M €MKOCTEH, JAaKe eciy OHU OTKPBITHIC, ITyCThIE U
3aUUINEHbl Ha/iexamuMm obpasoM. JIroOble ocraTrku rasa,
TOIUTMBA, Macia 1 MOAOOHBIX BEUIECTB MOTYT CTATh MPHUH-
HOI B3pBIBA.

He IPOBOAUTE CBAPOYHBIC pa6OTBI B [IOMELICHUAX, COACPKaA-
IMUX B3PBIBOOIIACHYIO ITbUIb, I'd3bl U UCITAPEHUI.

IIpu 3aBepiieHNM mpolecca CBapKH, yOeAUTeCh B TOM, YTO
LIeIb, HAXOMAIIASICS IO/ HAIPSDKEHUEM, HE CMOXKET COIpHU-
KOCHYTBCSI KAKUM-TTHOO 00pa30M C IIeTbIO 3a3eMJICHNUSI.

Bcerna nmepskure mox pykoil OTHETYIIMTENHW WIN JpYyrue
MaTepualibl 111 OOPHOBI C MOKAPOM.

1.5 TlpenynpexaeHne MpU HCHOJIb30Ba-
-| HUU ra30BbIX OaJUIOHOB

bannonsl ¢ MHEPTHBIM Tra3oM, HAXOASIIIUMCS TIOA JaBje-
HUEM, MOTYT B30pBaThCs IIPU HECOONIOACHUM YCIOBUI HX
TPAaHCHOPTUPOBKHU, XPAHEHUS] U HENPABUIBHOIO UCIOIb30-
BaHUSL.

Batonsl 1OKHBI OBITh YCTAHOBJICHBI B BEPTUKAJIBHOM
TTOJIOKEHUM Y CTEHBI WX ITPU IIOMOIIU APYTUX NOAACPKUBA-
Homux yCTpOﬁCTB, JUIA IPpEAYNPEXKACHNA UX MTaACHUS.

3aKkpy4yrBaiiTe 3AlTUTHBINH KOJIMAYOK KiamaHa OallyloHa BO
BPEMsI €r0 TPAHCIIOPTUPOBKH, IKCITyaTallUU U MOCIIE 3aBEP-
LLIEHUS IIpOLIECCa CBAPKU.




* bajuton He aOJDKEH OBITh TMOABEPIKECH JICUCTBUIO MPSAMBIX
COJIHEYHBIX queﬁ, BHE3AIITHOMY U3MCEHEHHUIO TEMIICPATyp,
JICCTBUIO OYE€Hb BBICOKHX WJIM OYE€Hb HU3KHUX TEMIIEPATYP.

» He nomyckaiite, 4ToObI Ha OAJUIOH BO3IEHCTBOBAIN OTKPBI-
TO€ IUTaMsl, JIEKTPUYECKAs IyTa, TOPENKa, JIEKTPOIOIePIKa-
TeJb WIIM PacKaJleHHbIE KAIUTH METaslIa.

l'a3oBbIe OATOHBI JOJDKHBI HAXOAUTHCSA HA 3HAYUTEIILHOM
PacCTOSIHUM OT CBAPOUYHBIX LENEN U 3JIEKTPUUECKUX LIETEN.

M HpI/I OTKPBITHUHU KJIallaHa 6aJUIOHa, JACPXKUTE I'OJIOBY HAa 3HA-
YUTCIIBHOM PACCTOAHUU OT OTBEPCTHA BBIXO/A rasa.

* Bcerna SaKprBaﬁTe Kl1amnaH OaJioHa IIpH 3aBCPUICHUUN CBaA-
POUYHOTO IIpoLecca.

* Hukorga He mpousBoauTe CBAPKY (pe3Ku) OAJUIOHOB, COEp-
JKaIIUX ra3, HaXOASIIUIcs IO JaBJICHUEM.

» Huxorna He coequHsiiTe 0AJIOH CO CKATBIM BO3/1yXOM HEIIO-
CPEICTBEHHO C PEIyKTOpOM JaBieHus. JlaBieHne MoeT
MIPEBBICUTH HArpPy3Ky peayKTopa, YTO MOXKET IPHUBECTU K
B3DBbIBY.

1.6 3ammTa OT TMOpa)XEHHs 3JIEKTpUUe-
CKHM TOKOM

- O

HOpa)KCHI/IC OJICKTPUYECKUM TOKOM MOXKET IIPUBECTU K
JIETAJIbHOMY UCXOLY.

He mpukacaiiTech K BHYTPEHHHUM WM Hapy>XHBIM TOKOBEMIY-
MM YacTsSM ammapaTa B TO BpeMsl, KOTIa OH IOAKIIOYEH
K CeTH NUTaHusl (TOPENKH, 3JIEeKTPOJOJAEPKATEIN, MPOBOL
3a3eMJIEHUS], SJIEKTPOJbI, MPOBOJIOKA, POJIMKU M KaTylIKa
ITOJIKIIIOYEHBI K CBAPOUHOMN LIENHN).

VYbenutech, YTO YCTAHOBKA M CBAPIIMK 3AIIUIIEHBI OT BO3-
JEUCTBUSI JIEKTPUUECKOTO Toka. [IpoBephTe HAIEKHOCTH
3a3eMJICHUS.

Y6€I[I/IT€CB B INPAaBUJIBHOCTHU MNOAKIIOYCHUSA YCTAHOBKU M
3aXHUMa 3a3€MJICHUA.

He norparuBaiitech 10 IBYX TOPEIOK UK IEKTPOLOIEPKA-
TeJIell OJTHOBPEMEHHO.
B ciydyae mopakeHus AJIEKTPHUECKUM TOKOM Cpasy e Ipe-
KpaTUTe CBAPOUYHBII ITPOLIECC.

VYeTpoitcTBO s 3aKUTaHUS M CTAOWITN3ALIUH AyTH
-

MPEIHA3HAYEHO U1l PYYHOTO WJIM MEXaHU3HPOBAH-
HOTO criocoba padoThI.

VBenuuenme JUIMHBI TOPCIIKU WJIW CBAPOYHOIO
kabesst Gosee yeM Ha § M MOBBIIIAET PUCK TTOPAXKe-
HUA DJICKTPUYECKUM TOKOM.

1.7 BJ'ICKTpOMaFHI/ITHBIC II0JIA U TIOMEXH

()

CBapouHbIi TOK, TPOXOIAIINI uepe3 Hapy>KHbIE U BHYTPEH-
HUE IIPOBOJA, SIBJISETCS IIPUYMHON BO3SHUKHOBEHHUS JIIEKTPO-
MAarHUTHBIX I10JIEH, CXOAHBIX C IIOJIIMU CBAPOYHOIO IIPOBOAA
U yCTAHOBKH.

[Tpu ATUTETFHOM JEHCTBUH, 3JIEKTPOMATHUTHBIE TTOJISI MOTYT
BBI3bIBATh HETATHBHBIE JUIS 3I0POBbS YEIOBEKA MOCIEACTBHS
(TOYHBIN XapaKTep 3TUX JEUCTBUIl [TOKA ellle He YCTAHOBIICH).
DJIeKTPOMATHUTHBIE MO MOTYT IMPEMsITCTBOBATH pabdoTte
CITyXOBBIX aIapaToB.

-
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HpI/I HaJIMYUU B OPraHU3MeE JJIEKTPOHHOT'O CTUMY-
JITOpa cepaua, nepea BBIITOJIHEHHUEM CBAPOYHBIX
onepaunﬁ WIA TUUIa3MEHHOUN PE3KU H606XO,[[I/IMO
ITPOKOHCYJIBTUPOBATHCA Y Bpaya.

Krnaccudukaius 060pyaoBaHus Ha IEKTPOMATHUTHYIO
coBMecTUMOCTh (AMC) B COOTBETCTBUU C JTUPEKTUBOU
EN/IEC 60974-10 (CM. macnopTHYO TaOJIMUKY WU TEX-
HUYECKUE XapaAKTEPUCTHUKH)

O6opynoBanue kinacca B oTBewaeT TpeOOBaHUSAM Ha 3JICK-
TPOMATHUTHYIO COBMECTUMOCTH B IPOMBIIIJIEHHON U JKUJION
30HaX, BKIIOYas XWUIIBIC IMOMECIICHUA, TI€ DJJICKTPOSHEPTUA
o0ecrieunBaeTcs KOMMyHaJ'[LHOﬁ HU3KOBOJIBTHON CHCTEMOH
3J'IeKTpOCHa6)KEHI/I$[.

O60py,£[OBaHI/Ie Kjacca A He MOJKET MCIOJIb30BaThCS B YKUJIBIX
TIOMCIICHUAX, TIAC DJJICKTPOIHCPTIUA obecrnieunBaeTcs KOMMY-
HaJIbHOUW HU3KOBOJIBTHOM CUCTEMOI 3JIEKTPOCHAOKEHUS.

B oGecnieyennn 371eKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH 000PYI0-
BaHUs Kiacca A B HO,HO6HI>IX MECTax MU3-3a KOHAYKTUBHBIX, a
TAKXKE paJuallMOHHBIX ITOMEX MOT'YT BOSHUKHYTH ITIOTCHIUAJIb-
HBIC TPYAHOCTH.

YcTaHoBKa, UCHOJIB30BAHUE U MPOBEPKA OKpYKaroUIeH
TEPPUTOPUU

JanHoe 060pyI0BaHUE IPOU3BEICHO B COOTBETCTBUH C TPeOO-
Banmsimu ctangapra EN60974-10 u umeer kiacc A.

JlaHHBI ammapar npemaHasHadeH Il TPoQpecCHOHATBHOTO
UCIIOJIB30BAHUSI B YCJIOBUSX HPOMBIIUICHHOTO TPOU3BOJI-
crBa. [Ipon3BomuTENb HE HECET HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTH
32 BO3MOXKHBIE ITOCIIEICTBUS IIPU MCIOJIB30BAHUM armapara B

JIOMAIITHUX YCIIOBHSIX.
ag HOBKY ¥ 9KCIUTyaTallMi0O B COOTBETCTBUHU C yKa3a-
HUSIMU TTPOMU3BOJIUTENS M HECTH BCIO OTBETCTBEH-
HOCTB 32 YCTAHOBKY U 3KCIUTyaTalI0 0O0PYIOBaHUS.
DJIEKTPOMATHUTHBIE TOMEXH, TIPOU3BOAMMBIE 0O0PYIOBAHHEM,
YCTPAHSIOTCS TIOJIb30BaTEIeM OOOPYIOBAHUSI MPH TEXHHYE-
CKOH TOIEPIKKE IIPOU3BOAUTEIIS.

Ilepconas, nmpoBoOASAIINI YCTAHOBKY M JKCILTyaTa-
LU0 JAHHOTO OOOpYIOBaHUs, NOJDKEH OoOnagaTh
HEOOXOIUMON KBaJIU(UKAIMEH, BBINOIHITD yCTa-

B m1rob6om cjIydae, DJICKTPOMAI'HUTHBIC ITOMEXU

((.’)) JIOJIKHBI 6LITL CHHMIKCHBI 10 TAKOI'O YPOBHA, ‘ITO6BI
‘ HE MeNIaTh padoTe IPYroro oO0pyaOoBaHUS.

Iepen ycTaHOBKOI 0OOPYIOBAHMS, PEKOMEH/IYETCSI
MIPOBECTH OLICHKY OKHIAEMOT'0 YPOBHSI 3JIEKTpOMar-
HHUTHBIX TIOMEX U UX BPEIHOTO BIIMSIHUS HA OKPYKe-
Hue. B nepByto ouepe/ib, TOIDKEH YUUTHIBATHCS (hak-
TOp NPUYUHEHHST BPENa 3A0POBBIO OKPYKAIOIIETO
niepcoHasia. OCOOEHHO TO Ba)KHO JUIS JIIONEH, KOTOPBIE MONB3Y-
IOTCSI CITyXOBBIMH aIlllapaTaMH M KapIHOCTUMYIISITOPAMHL.

TpeboBanuss x mnuraromeid ceru (CM. TeXHUYECKHE
XapaKTePUCTUKH)

BI)ICOKOMOHIHOQ o6opyz1013a1—me "3-3a BCJIMYMHBI IEPBUYHOTO
TOKa IMATAHUA MOXET BJIUATH Ha KQYE€CTBO SHEPI'MU B CETH.
IToaToMy K HEKOTOPBIM BHIaM OOOPYIOBAHMS (CM.TEXHHUE-
CKHC Xap'dKTepI/ICTI/IKI/I) MOTYT IMMPUMCHATHCA OT'PAHUYCHUA T1O
BKIIIOYCHUIO HJIA Tpe6OBaHI/I${, Kacawumuecsa MaKCUMaJIbHO
JIOIYCTUMOI'O COMPOTUBJICHHs MUTAIOIIe cetn (Zmax) wiu
MUHUMAaJIBbHOW MOIIHOCTH (SsC) B TOUKE COTIPSIKEHUST C KOMMY-
HaJIbHOU CEThIO (TO‘-IKa BKJIIOUCHMUS B CCTL). Bstom cjIydae 1noa-
KIIFOUCHHUE O60py,I[OBaHI/IH 6y,ZICT ABJIATBCS OTBETCTBEHHOCTBIO
YCTAHOBIIIMKA WITU TTOJIH30BATENsI 000PYyI0BaHUS, KOTOPbIE TIPH
HEOOXOAMMOCTH JIOJIKHBI IPOKOHCYIBTUPOBATHCS C OIEpPaTO-
poMm paCHpe}IeJ’IHTeJ’IBHOﬁ CETHU O BO3MOXHOCTH ITOAKITIOYCHUA.
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B ciryuae BO3HUKHOBEHHS 2JIEKTPOMArHUTHBIX IIOMEX BO3MOX-

HO UCIIOJIb30BAHKE JOTOTHUTEIBHBIX CPEJICTB 3AIUTHI, HAITPH-

Mep, CETEBBIX (UIBTPOB.

HeobxonuMo Takke paccMOTPETh BO3MOXKHOCTh SKPAHUPOBa-

HUS KaOelsd MUTaHus anmnapara.

KabGenu st cBapku 1 pe3ku

JIi1s1 CHYDKEeHUST IeHCTBUI 3JIEKTPOMATHUTHOTO TIOJISI IO MUHU-

MAaJIBHOTO 3HAUCHUS, COOTIOAANTE CIEAYIOMUE HHCTPYKIMHU:

- Tam rae 9T0 BO3MOXKHO, CKPYTHTE U 3aKPEIUTE BMECTE MPO-
BOJI 3a3eMJICHHS M CHJIOBOM Kabenb.

- He 3akpyuuBaiite cBapO4YHbIE IPOBOIA BOKPYT CBOETO Tela.

- He croiiTe Mexay CHIOBBIM KabeleM M IPOBOIOM 3a3eM-
neHust (06a xabemst JOIKHBI OBITH PACIIONOKEHBI C OTHOMN
CTOPOHBI).
Kabenu ropenox 10KHbI UMETh MMHUMAJIBHYIO JUTHHY, pac-
0JIAraThCsl HEAIEKO APYT OT APYra U IO BOZMOXXHOCTH — Ha
YPOBHE 3EMIIH.

- YcraHOBKA JIOJDKHA HAXOAUTHCS HA HEKOTOPOM PACCTOSIHUM
OT 30HBI CBAPKH.

- Kabenu 10/KHBI HAXOAUTHCS HA 3HAUUTEIBHOM PACCTOSTHUU
JpYT OT Apyra.

3azemiicHUE

3a3eMJICHHE BCEX METAJUIMYECKUX 3JIEMEHTOB CAMOTO CBApOY-
HOTO 00OPYIOBaHMUS, a TAKKE METAJUTMIECKUX OOBEKTOB, HAXO-
JISIIUXCS B HEMOCPEACTBEHHOU OJIM30CTH OT HEro, JOJDKHBI
OBITH COTIIACOBAHBI MEXIy COOOM.

Pasmernenne pa3beMOB 3a3eMJIEHUS JTOJKHO OBITH BBIMOJIHE-
HO B COOTBETCTBHUU C Tpe6OBaHI/IHMI/I I[eﬁCTByIOH.IHX MECTHBIX
CTaHIapPTOB.

3a3emyIeHUE CBApUBAEMBIX JIeTalei

3azemiieHHe CBapUBaeMbIX JeTaneil MoxkeT 3(pGheKTUBHO
COKPATHUTh IEKTPOMArHUTHBIE TIOMEXH, TeHEpUpyeMbIe arlia-
patoM. OgHAKO OHO HE BCErJa BO3MOXKHO IO COOOpaKeHUSIM
3NEKTPOOE30MACHOCTH UIIA B CUITY KOHCTPYKIIMOHHBIX 0COOCH-
HOCTEH cBapuBaeMbIxX netaiieil. HeoOXogumMo MOMHUTH, YTO
3a3eMJICHUE CBapHUBAEMBIX JETaleld He JOJDKHO YBEINYMBATH
PHCK MOpakeHUs CBAPIIMKA AIIEKTPUIECKHM TOKOM WIH KaKO-
ro-100 TOBPEXKISHUS IPYTOTO 3IIEKTPOOOOPYIOBAHMS.
3a3eMJIeHUE JOIDKHO BBIMIOJIHITHCS B COOTBETCTBHHM C TPeOOBa-
HUSIMH JICUCTBYIOILIMX MECTHBIX CTAHIAPTOB.

OKpaHMpPOBAHUE

YactuuHoe 3KpaHUpOBaHUE Kabelleld M KOPIYCOB IPYroro
3J'ICKTpOO60py,E[OBaHI/I$[, HaXOoIsAIHUXCsL BOJIM3U OT CBApPOYHOTO
alrapara TaKXKE MOXET SCI)CbeKTI/IBHO COKpPATUTDh BJIIUAHHE
9JIEKTPOMArHUTHBIX 1omex. [lonmHoe sxpaHmpoBaHne cBapod-
HOM YCTaHOBKHU BBITIOJIHACTCA TOJIBKO B 0COOBIX clrydasx.

S
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- Cucrema 3alMThl MPOTHUB IOMNAJAHUS B OIACHBIC YaCTH
anmapara najiblleB WIM IPYrUX MMOCTOPOHHMX INPEIMETOB,
JUAMETP KOTOPBIX 0oJbie 1100 paBeH 12.5 Mm.

- Cucrema 3alIUTHl OT Kanenb A0/, NaJAOIIUX MOI YIJIOM
60° OTHOCUTEITLHO BEPTUKATIBHOM JINHUH.

- 3ammra OT IoNaJaHus BOABI B alllapar, KOIna IMOABHKHbIC
YACTU HAXOMASATCS B HEpaboyeM COCTOSHHU.

1.8 Kimaccudukanus 3amutsl o 1P
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2 YCTAHOBKA

COopka 1 yCcTaHOBKaA amnmnapara J0JDKHA ITPOU3BO-
JUTHCA TOJIBKO KBAIM(UIIMPOBAHHBIM IIE€PCOHA-
JIOM, UMEIOLIMM COOTBETCTBYIOLIYIO ABTOPU3ALIUIO
MIPOU3BOIUTEIIS.

Ilepen ycraHOBKOH, yOEAUTECH B TOM, UTO alapar
OTKJIIOYEH OT CETH IMUTAHMUS.

(oS8

He JOITYCKAa€TCA IIOCIIEA0BATEIIBHOC WJIM Iapali-
JIeJIbHOE BKITFOUEHHE Ooiee OTHOT'O amnrapara.

Q=

2.1 Tlonbem, TpaHCIOPTUPOBKA U pas3-
rpy3ka o00opyaoBaHUs

- Anmapar uMeer pyuKy JUIs €ro IepeHoca.

- AnmapaTr He OCHAILEH CIIeIUATIbHBIMH IIPUCTIOCOOICHUSIMU
st ero nopbema. Ilonp3yldTech BMIIOUHBIM MOTPY3UHKOM.
Bo Bpems nepemelenus anmnapara, cIeIuTe 3a TeM, YTOObI
OH HE HaKIIOHSUICS.

Bcerna yunTeiBaiiTe peanbHbI Bec 000PyIOBAHUS
(cM. TeXHUYECKHE XaPaKTEPUCTHKH).

He nomyckaiite, 4To0Obl rpy3 TPAaHCIIOPTUPOBAJICS

WM OCTaBaJICsl IOJABELUICHHBIM HaJ JIIOABMM WJIN
NpeaMeTaMu.

He noryckaiite nageHust anmapara WM OTIEIbHBIX
€ro yacrei, He Opocaiite ero npu TPaHCIOPTUPOBKE.

%

3anpenaercs OJAHUMATD AIIApaT 32 PYUKYy.

2.2 YcraHoBKa ammnapara

il

3 MAX 250mm




IIpu pasmernennu UCTOYHMKA MUTAHMS, COOMIOAANTE ClIemyTo-

1I1e mpaBuia:

- OpraHbl ynpaBlI€HUS U Pa3beMbl JOKHBI OBITH JIETKO
JTOCTYITHBI.

- He pa3meraiite 060py10BaHUE B TECHBIX ITOMEILECHUSX.

- He pa3smemaiite anmapar Ha HaKIOHHBIX IOBEPXHOCTSX C
yriom HakinoHa 6omee 10°.

- Pasmemaiite anmapat B CyXoM, YMCTOM M XOPOIIO IIPOBETPU-
BAaE€MOM ITOMEIIEHUH.

- Bamumaiite o0opyroBaHue OT AEHCTBUS IPSIMBIX COJHEY-
HBIX JIy4e 1 JTOXKs.

2.3 Coenunenue

D

Beinpsimurernb OcHalIeH CeTeBbIM KabelleM ISl TTOAKIIOUYSHUS
K Tpexdas3Hoii ceTH MUTaHMSL.

ATnmapar MOXeT IUTAThCs OT:

- Tpexdaznoit  400B

- Tpexdaznoii 230B

BHUMAHMUE: Bo n3zbexxanue moBpexaeHus: 060-
pyaoBaHusS M TpaBM IlepcoHana HEOOXOTUMO
INEPE/] nonxmroueHueM ammapaTa K CeTU IpOBe-
PUTH YCTAHOBJICHHOE 3HAYEHNE HANPSDKEHUS TIUTa-
HUS (M COOTBETCTBHE €ro HAINPSDKEHUIO CEeTH), a
TAK)KEe IMTOPOTOBBIC HAIMPSDKEHUSI CETEBBIX IMPEIOXPAHUTEIICH.
Kpowme storo crnenyer yoeautsces, yTo anmapar MOAKIIOUAeTCs
K pO3eTKe, UMEIOoLIel 3a3eMiIeHue.

JonycTuMble KoJiebaHUsI HAINPSOHKEHUS B MUTAIO-
m el CeTu COCTaBISAIOT *15% OT HOMHHAJIBHOIO
3HaueHus, T.e. ecan UnoMm — 400 B, To momycTumerit

= JMara3oH HampspkeHus nmutanus 320B — 440B.

Cucrema MoXeT paboTaTh OT IeHepaTOpHOM ycTa-
HOBKH, TapaHTUPYS CTAOWIBHYIO MOMAYy HaIpsDKe-
HUS ¢ OTKIIOHeHHeM t15% 110 OTHOIIEHMIO K HOMU-
HAJTEHOMY 3HAYEHUIO HATIPSDKEHUS 3asIBIICHHOTO ITPO-
W3BOIUTENIEM, TIPH JIFOOBIX paOOUNX YCIOBHSIX U TIPH
MaKCUMaJIbHOM 3HaYECHUH MOIIHOCTH arapara.

OOBIYHO MBI PEKOMEHAYEM UCIIOJIL30BaTh I'€HEpa-

'l' TOPHYI YCTAaHOBKY MOIIIHOCTBIO B JIBa pa3a BBIIIC
b MOIIHOCTH alIapaTta AJisd O,HHOCl)BBHOI‘O HUCTOYHH-
— Ka IMMUTaHus, U B ITOJITOPA pa3a BbIIIC AJIA Tpexd)a3-
HOTO UCTOYHHUKA ITUTAHHWA.

Mp1 COBETYEM UCIIOJIb30BaTh I'€HECPATOPHYIO yCTa-
HOBKY C cucTeMon QJICKTPOHHOTO PEryJIMpoOBaHUs.

-

L

Bo u3bexxanne nopakeHus rnepcoHaia eKTpude-
CKHM TOKOM, CUCTEMa JIOJKHA OBITh 3a3eMJICHA.
Arnmapar OCHaIeH IPOBOJOM 3a3eMJICHUs (Kel-
TBI - 3€NeHBIi), KOTOPBIH MOIKEeH OBITh IOJ-
KJIIOYEH K Pa3beMy, OCHAIIEHHOMY 3a3eMJICHHBIM
KOHTAKTOM.

OeKTpUYecKoe MOAKIIOYEHHE amnapaTa J10JIKHO
OCYIIECTBIIATHCS TIEPCOHATIOM, UMEIOIIM HE00XO0-
JUMYIO KBaJM(UKALIMIO, U B COOTBETCTBUU C HOP-
MaTHBAMMU, IPUHATHIMU B JAHHOH CTpaHe.

CerteBoii kabenb ammapara CHaOXEH JKeIThIM/3EJICHBIM IPO-
BOJIOM, KOTOpbIii momkeH ObiTh BCEIJIA 3azemien. DToT
JKEJITBI,/3€JIeHBIH TTPOBOJ] HEJIb3sl UCIIOJIB30BATh C JIPYIMMHU
ITPOBOTHUKAMH.

-
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Tlepen moaxmoueHueM amnmapara yOeauTech B HAIUYUM ICH-

TPAJIbHOTO KOHTYpa 3a3eMJIEHHsI HA JAHHOM TEPPUTOPHUH U B

HUCIIPaBHOCTU PO3ETOK.

VIC]’[OJ’[B3yﬁTe BHUJIKH, KOTOPBIC COOTBETCTBYIOT Tpe6OBaHI/IHM

TEXHUKU 0€30MaCHOCTH.

2.4 IloaroroBka ammapara K padbore

IMonroroBka armapara Jijist py4qHoit IyroBoii ceapku MMA

IMonxmroueHre, MOKa3aHHOE HA PUCYHKE, PEIHA-
3HAUEHO ISl CBAPKM C OOPATHOM MONISPHOCTBIO.
JIist CBapKH C TIPSIMOI# TIOJISIPHOCTBIO, TTOIKITFOUNTE

-

3aXKHUMbI HaO60pOT.

- IMomxmounte (1) KiIeMMy 3a3eMIIEHHS K OTPpULIATETIBHOMY (-)
paszbemy (2) UCTOUHUKA MMUTAHUS.

- TlonxirounTte (3) 2MIEKTPOIOAEPKATEND K MOIOKUTEITHLHOMY
(+) paszbemy (4) UCTOUHUKA TTUTAHUS.

[Moxroroska anmnapara /uist aproHogayrosoii ceapku TIG

- TMonmkmrounte (5) KIeMMy 3a3eMJICHUS K TTOJIOKUTEIIHHOMY
(+) pazpeMy (6) ICTOYHMKA MTUTAHUSI.

- TIoaxmounte pazbeM ropenku (7) kK pazbemy (8) MCTOUHUKA
MTUTAHSL.

- TIpHcoeaMHUTE pa3beMbl Ta30BOTO IIIAHTA OT TOPEIKU K
razoBomy OaysioHy. ITOAKITIOUNTE pa3beM TOPENKH K pasb-
€MY BBIIIPAMUTCIIA.

[ToTox 3amuTHOTO ra3a PETYIMPYETC IPU ITOMOIITU
KpaHHKa, 0OBIYHO PaCIIOIOKEHHOI'O Ha I'OPEIIKE.

-
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CoemuHenue Jytst oimyaBromarudeckod ceapkt MIG/MAG

- Hoaxmounte MIG/MAG-Topeiky k pasbemy (9). Yoeaurecs,
4TO (PUKCUPYIOLIAs TaliKa IUIOTHO 3aKpyUYeHa.

- TlonkmroynTe HUTAHT OTBOJAA JKUIKOCTU OT TOPEIKU (Kpac-
HBIIT) K cooTBeTcTBYIoLIeMy ¢GuTuHry (10) (KpacHbIil 1BET-
cnMBol Gg))-

- TNommounTe MUTAHT MOAAYH JKUIKOCTH K TOpeNke (CHHMH) K
cootBercTBytomeMy ¢utiHry (11) (cHHMIT IBET-CUMBOI @)

- Iloncoemunuure cunoBoif kadens (12) CBI3KM K MOTOKHUTENb-

Homy mnomtocy (13) KOHTAKTHOUM KOJOIKHU JJISI M3MEHEHMsI

MOJIIPHOCTHU (CM. IyHKT «/I3MeHeHUe MOJISIPHOCTH CBAPKID).

TTomcoemuHUTE OMHOKUITBHBIN KaOelb (14) K COeTMHUTEITBHO-

My (15) pazbemy Ha GPOHTAIBHON CTOPOHE BBIMTPSIMHUTEIS.

- TMoaxmrounTe 3axuM kademst Macco (16) K oTpULIaTEIBHOMY
pa3bemy (-) (17) cBapOYHOTO UCTOYHUKA.

- VYbeaurteck, YTO KAHABKU POIMKOB COOTBETCTBYIOT TUAMETPY
MIPOBOJIOKHU, KOTOPYIO BBl XOTUTE UCHOJIB30BATh.

- OTkpyTuTe KOJIBIEBYIO Taiiky (18) 1 ycTaHOBUTE KATYIIIKY.
YcranoBute MTUQT KPEIIeHNs KaTYIIKH, KaTYIIKy, yCTaHO-
BHUTE 0OpATHO KOJIBIEBYIO Taiiky (18) u 3akpenuTe KaTymky
BuHTOM (19).

- OTtkpoiiTe nprmwKUMHOe ycTpoiicTBo (20) mpoBoIOKONOAAIO-
LIEro MeXaHU3Ma 1 IIPOIyCTUTE IIPOBOJIOKY YePe3 HANPABIIs-
OLIYIO BTYIIKY, Yepe3 POJIMKU — B Pa3beM I'OpeNKH. 3aKpoiTe
MPYKUMHOE YCTPOWCTBO, IIPOBEPUB, YTO IPOBOJIOKA IMPO-
XOJUT TOYHO IO KAHABKE POJIMKA.

- s OCyIIEeCTBIEHMSI 3arpy3KH IPOBOJIOKH B TOPETKY,
HAXXMHUTE KHOIIKY ITO/1a4l MTPOBOJIOKHU.

- TMoaxitrounTe ra30BbIi NUTAHT K 3aHEH MyQTe.

- YcraHoBuTe YpOBEHb pacxoja raza ot 5 1o 20 j1/MuH.
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H3meHenne NosipHOCTH CBAPKU

OTO0 yCTPOHCTBO MO3BOJISET OCYILECTBISATH CBAPKY C UCIOIb30-
BAaHUEM JIIOOOH CBapOUYHON NMPOBOJIOKU Oyiarofapsi MpocToMy
BBIOOPY MOJISIPHOCTH CBAPKU (IIPSIMON MIIM 0OPAaTHOM).

OOpaTHast NOISIPHOCTb: CUIIOBOM Kabelb, HAYIIUN OT TOPEIKU
(21) nomKeH OBITH MOAKIIOUEH K IMOJOXHUTEILHOMY MOJIOCY
(+) (22) xremmuuka. CunoBoil kabenb, UAYIIMIA OT pazbema
3a3eMiieHNs (23) moikeH OBITh TOAKITIOUEH K OTPHUIIATETHHOMY
nosrocy (-) (24) k1eMMHUKA.

@ -

TIpsiMast TIOJISIPHOCTB: CHJIOBON Kabellb, WYL OT FOPEIKU
(25) momxeH OBITH MOAKIIOUEH K OTPHULATEIIHHOMY IIOJIOCY
(-) (26) xknemmunka. CunoBoil kabenb, HAYIIMIA OT pazbema
3a3emiteHUs (27) MOJDKEH OBITH ITOKITFOUEH K ITOJI0KUTETHHOMY
nomtocy (+) (28) kIeMMHUKA.

ITo yMOITYaHUIO yCTAHOBJIEHA paboTa ammapara Ha oOpaTHOM
ToJIIpHOCTH!

3 OIIMCAHUE CUCTEMBI

3.1 OGmue cBeneHus

Caapounsre anmaparsl URANOS 2700 PMC npencrasistor
c00011 NHBEPTOPHBIE UCTOUHUKHU MOCTOSHHOTO TOKa, MpEaHa-
3HAUEHHBIC JIUISl PYYHOU TYrOBOW CBAPKH INTYYHBIM 3JIEKTPO-
oM (MMA), aproHoayroBoif CBapkH Ha IOCTOSITHHOM TOKe
(TIG DC LIFT START), ITonyaBromarnyeckasi cBapKa CTaH-
napt MIG/MAG, WwmnynbcHas TojlyaBTOMaTHYecKasi CBapKa
Pulsed MIG u [dBoiiHoit nmmyinse MIG/MAG.

OTO CUCTEMBI LIEJTMKOM C MUKPOIPOIIECCOPHBIM yIPaBIEHUEM
(o6paboTka maHHBIX HU(POBBIM MpoIieccopoM curuano DSP
u o6men nannbivu 1o mHe CAN-BAS) crioco6HbI yI0BIETBO-
PUTHh pa3HOOOpa3HbIe TPEOOBAHUS MHUpA CBAPKHM HAMIYUIINM
06pa3om.




3.2 Ilepennsis maHe b yIIpaBICHUS
1.2 3

ITuranue
IToka3zpiBaer, 4To anmnapar NOJKIIOUEH K CETU MUTAHUS
¥ BKJTIOUEH.

Curnan TpeBoru

ITokasbIBaeT, YTO MPOU3OILIO BKIFOYEHHE YCTPOIICTB
3AIL0UTBI, TAKUX, HAIIPUMEP, KAK YCTPOMCTBA 3aIUThI
ot neperpesa (cM. paszgen “Kombl TpeBoru”).

ITuranue BKIIIOUEHO
‘VKka3pIBaeT Ha HAJIMUUE HaNPpsOKEHNS Ha BBIXOAHBIX
pasbeMax armapara.

7-MHCErMEHTHBIN JUCIIIeH

Ha nucrieit BBIBOASITCS OCHOBHBIE MTApPaMETPhl CBAPKHU
BO BpeMsi Hayajla CBApKU U HACTPOUKHU; 3HAYECHHUS TOKA
U HaINpsDKEHUS BO BPeMsi CBAPOYHOTO TpoIlecca, a TaKk
K€ KOJIBI TPEBOTH.

JKunkokprcTaInIecKuii JUCTIIei

Ha nucruieil BBIBOAATCSI OCHOBHBIE ITAPAMETPBI CBAPKH
BO BpeMsl Hauajla CBApKU M HACTPONKHU; 3HAYEHUS TOKa
1 HaINpSDKEHUs. BO BPEMs CBAPOUYHOIO Ipolecca, a Tak
K€ KOJIbI TPEBOT'H.

Bce BbInonHsEMBIC ONEepanui 0TOOPaXKAIOTCsS Ha JIHC-
IUlee B peKUME PeaIbHOIO BPEMEHHU.

OCHOBHOH NepeKITIoYaTeIh HACTPOUKH
Iepexsrouarens Mo3BOISET 00ECIIEUNBATH JOCTYII K
rnapaMeTpaM HaCTPOWKH set-up; BBIOOP M HACTPOIKY
[1apaMeTpoB CBAPKH.

ITpoueccel/pyHkimm

ITo3BossieT BBIOpATh pa3iuyHble (YHKLIUH CHCTEMBI
(cBapoUHBI IpoLece, PeXUM CBAPKH, UMITYJIbC TOKA,
PEXKHUM OTOOpaXKeH!st UHHOPMALUH U T.]I.)

Cunepreruka

TTo3Bonsier BBIOMPATH MPEILYCTAHOBIEHHYIO CBAapOY-
HyI0 Mporpammy (CHHEpPreTHKy) IyTeM 3aJaHus
HECKOJIBKMX ITapaMeTPOB:

- BUJ] IPOBOJIOKU

- BUJI rasa

- IUAMETpP MPOBOJIOKHU

ITporpammel

TTo3BossieT OCyIIECTBIATh XPAHCHUE UJIH yIIPaBIICHHUE
64 mporpaMMaM# CBapKH, KOTOPBIE MOTYT OBIThH Tep-
COHAJIM3UPOBAHBI CBAPIINKOM.

| bohler s
3.3 DxpaH Hayajia paboThI
IIpu BriIIOUCHMM ammapara, MPOU3BOAUTCS PSI MPOBEPOK C
T EIbIO obecrieueHus KOPPEKTHOTO IMPOBEACHU A pa60T1>1 CUCTC-
MBI U BCEX YCTpOfICTB, IIOJKJIIFOUCHHBIX K HEH.
Ha »sTtoM 3Tame Tax ’Xe BBITOIHSICTCS orepanus INpOBEPKU
BbIXOJa rasa [Jid IPOBEPKHU IPABUIIBHOCTU ITOAKIIOYCHUS K
CHUCTEME IIOJa4Yu rasa.

3.4 DKpaH NpoBEpKU

Korza 6oxoBas nanens (OTCEK KaTyLIKH) OTKPbITA, CBAPOYHBIE
Orepanunu 3alrpeuICHbl.

Ha KK gucriiee mosiBisieTcst 9kpaH MPOBEPKH.

5 —»{ 6 G3/4 51 @1.0mm Ar 18%C0, |

3— P

BT
f

1

[Momaua mpoBoOIOKH

ﬁ IIposepka BbIXOAa raza

3 CKOpOCTh TIOFa4YH TPOBOJIOKH

TTo3BONISIET PEryJupoOBaTh CKOPOCTh MOJauU
MIPOBOJIOKH.

MunumanbHoe  3”Hauenne 0.5  M/MuH,
MaxkcumalibHOE 3HAYeHUE 22.0 ™/muH,
3HayeHue 1o ymoauanuo 1.0 M/mMux

OTtkpbITa OOKOBasI MMAHETh

5 OrnaBieHue
B nmanHOM pasmene BBIBOAATCS Hambojee BakHAs
uHpoOpMaIMsi OTHOCHUTEIHHO BBIOPAHHOTO Mpollecca
CBapKHu.

3.5 I'maBHBIN 3KpaH
ITo3Bomnser MMPOU3BOAUTH YIIPABJICHUE CHUCTEMOI 1 CBApPOYHBIM
MPOIIECCOM M OTOOpaKkaeT OCHOBHBIE HACTPOUKH.

Pyunas nyroBasi ceapka MMA

1— > 0a BV |

S m_/\o-r_l— +——2
L a0 A

F=AERE
NI t

Aprononyrosas ceapka TIG DC LIFT START
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[MonyaBromaruueckas ceapka MIG/MAG

6 G374 Si1 @1.0mm Ar 18%CQ:
1 100 %+ 30mm be 23mm VALY
m
2—> P SD min
)
2— 0 CYn

wZ [ 0] [F=En
5 Y ¢+ 4+ 4

6 G374 Si1 @1.0mm Ar 18%C0:
1 08 % 20mm he 33mm v 23 W

C*) SBmln

w4 TR
st t t %

OryaBiieHUE

B manHOM paszmene BBIBOASATCS HauOoiiee BajkKHAS
nH(pOpMAaINs OTHOCHUTEIbHO BBIOPAHHOTO TMpoliecca
CBAPKU:

1a 1b 1c

S S

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0. ‘
I 878 # d0mm k& 3 3mm V23 v

1 1t 1

1d 1e 1f 1g

- BoiOpaHHas cuHepreTuyeckas Kpusas
la Tun npucagoyHOro Marepualina
1b AuamMeTp MpOBOIIOKHI
Ic Tun rasza
- [TapameTpsl cBapku
1d CBapouHsblii TOK
le TonuHa cBapuBaeMoi TOBEPXHOCTH
If YroBoit Bamuk
1g CBapouHOE HampsHKeHHe

ITapamerpsl cBapKu
2a

¢
® ' SO

£ogn

2b 2d

2a
} . o

e L
CF S B mln

2b 2c 2d

2a [Tapamerpsl cBapKu

BoibepuTe HEOOXOMMMBIH MapamMeTp HakaTHeM KHOIKH
Kozepa.

VYcTaHoBHUTE HEOOXOMMMYIO BETMYMHY 3HAYECHUS Iapa-
MeTpa MOBEPHYB KOJED.

2b Mkonka napamerpa

2c 3HaueHue napaMmerpa

2d Enunauibe! n3MepeHus napaMeTpa

DyHKIUN

ITo3BOJISIET OCYIIECTBIISATh YCTAHOBKY OCHOBHBIX (DYHK-
LI Ipoliecca U PeKUMa CBapKU.

CRETA R
tof ot

3a 3b 3c 3d

3a
ITo3BosIsSIET BRIOMPATH MTPOLIECC CBAPKHU

E Pyunas nyrosast ceapka MMA
ﬁé Aprononyrosas ceapka TIG DC LIFT START

IMonyaBromarmdeckast cBapka cranmapt MIGIMAG

m@ NMmnynecHas mojyaBTOMaTHuYecKas CBapka
Pulsed MIG/MAG

3b
MIG/MAG - Pulsed MIG/MAG
ITo3BousieT BBIOMpPATD PEKUM CBAPKU

aﬁ JIBYXTaKTHBIN peXUM

99 YeTpIpeXTaKTHBIN pexkuM

-JF{E' Pexxum 3aBapku kparepa (Crater filler)

3c

MMA CHHepreTU4ecKuil pexxumM Npu pydHoi
& JIyrOBOM CBapke

ITo3BonsieT 3a7aTh ONTUMAJIBHYIO JMHAMUKY [YI'H,

BBIOUpAS UCTIONB3YEMBII IEKTPOI:

STD OcHOBHOE MOKPbITHE/PyTHIIOBOE TOKPBITHE
CLS Llemmono3Hoe MOKPHITHE

CrNi CranpHol

Alu AJTIOMUHHUEBBIT

Cast iron YyryHHBIIT

Be16op mpaBUIBHOW AWHAMUKU JYTd TIO3BOJISET
HCIIOJIb30BAaTh IMOTEHIIMA MCTOUHMKA MUTAHUS Hau-
0oJiee MOJTHO C TOYKH 3PEHUSI JOCTUKEHUS HAUBBICIIEH
MPOU3BOIUTEIBHOCTH CBAPOYHOTO IIpoliecca.




OTM4Hast cBApOYHAs CHOCOOHOCTD AEKTPO/IA HE TapaH-
TUpyeTcs: (IIOCKOJIBbKY CBApOUHasl CIOCOOHOCTD 3aBUCHUT
OT Ka4ecTBa U YCITOBUI XPAHEHUs PACXOIHBIX MaTepha-
JIOB, YCJIOBHH CBapKH, OONIACTel IPUMEHEHHUS U T.IL.).

MIG/MAG - Pulsed MIG/MAG
2%@@ JIBOMHOM MMITyJIbC HEAKTUBEH

JIBOMHOM MMITYJIbC AKTUBEH
Bl e

3d
MIG/MAG - Pulsed MIG/MAG

= Bupg gucmes
=k

4 VerpoiictBo moHmwkeHns HanpspkeHust VRD
VRD VipaBisieT HanpsHKeHUEM X0JIOCTOTO XOAa.

5 W3mepsieMble BETMUUHBI
Bo Bpemsi cBapkm QakThieckwe BETMYUHBI TOKA W
HanpsokeHUsT oToopaxkarores Ha KK mucrutee.

s5a——>a 0.0Ov<—sb
P S0 mn
£ S8Y4n
af [ b [Fl=Zm

S5a CBapOYHBIf TOK
Sb CBapouHoe HampsHKeHNe

3.6 [Tapamerpsr cBapku Set up

[Setup XP User J

0

Save
&
Exit

[ T

[To3BomnsieT ycTaHABINBATE U PETYINPOBATH HEKOTOPBIE JOTIOI-
HUTEJIbHbIE NAapaMeTpsl A1 oOecriedeHus: 6oiee TOYHOIO KOH-
TPOJIsi CBAPOYHOTO MpoLecca.

ITapaMeTpsl set up COOTBETCTBYIOT BBIOPAHHOMY CBAPOYHOMY
IpoLeccy M UMEIOT MOPSAIKOBBINH HOMED.

Bxox B mapaMeTpsI set up: HAXMHUTE U YACPKUBANHTE B TEUCHHE
5-X CEeKYH[I KOzep.

Bri6op u HacTpolika *keaeMoro napamerpa: noBopayuBaire
KOJIEp 10 TeX IOp, MOKa Ha AMUCIUIECE HE BEICBETUTHCS MTOPSIIKO-
BBII HOMEp yCTaHaBIMBaeMoOro napamerpa. Korna Ha nucruiee
0TOOpa3uThCS HOMEp MapaMeTpa, HACTPOHKY KOTOPOTO BBI
XOTHUTE OCYLIECTBUTH, HAXMHUTE Ha koaep. [locie aToro moxuo
MIPOU3BOJIUTH HACTPOMKY MapaMmeTpa.

Beixon u3 set up: as1s BBIXO/IA CO CTA/INU «HACTPOMKU» Iapame-
Tpa, HAKMHTE Ha KOJEp elle pas.

st Toro uyToOBI BBIMTU M3 set Up HapaMeTpoB, MOBEPHUTE
KOJIEP /IO MapaMeTpa C MOPSAKOBBIM HOMEPOM «0» (COXpaHHUThH-
Cs1 ¥ BBIMTH) ¥ HAKMUTE KOZIEP.

-
| - weldin
1 bOhIeru\,fvoesmpE
Cnucok napamerpoB SET UP (pyuynas gyrosasi cBapka
MMA)
0 COXpaHUTHCS U BBIMTH
S?&\Ie COXpaHCHI/IC U3MCHCHHBIX IMapaMETPOB U BBIXO/ U3 set
Exit up.

1 Cb6poc
CO6poc Becex mapaMeTpoB U BO3BpAILleHHEe K 3HAYECHUSIM,
YCTaHOBJIEHHBIM 110 YMOTYaHUIO.
3 ®ynkuus Hot start
A .ﬂ' TTo3BossieT ycraHaBIMBaTh 3HAYCHUE (PYHKIIUU hot
start B pexuMe PydHOU myroBoit cBapku MMA.
[Mo3BossieT HacTpauBaTh 3HaueHue GyHkIMKU hot start
Ha CTaJU¥ 32)KUTAHUS IyTH, CIIOCOOCTBYS HaYaIy cBa-
pouHOTO TIpOolLecca.
3HaueHHe NapaMeTpa yCTAHABIMBACTCS KaK IIPOIICHT-
Hoe oTHoIeHue (%) K BeTMUYNHE CBAPOUHOTO TOKa.
Munmnmareioe 3Hadenue 0%, MakcumalibHOe 3HAYeHUe
500%, 3nauenwue o ymoryanuto std 80%, 3HaueHue mo
ymosrdanuto cls 150%
7 Toxk cBapku
ITo3BOJISIET OCYIIECTBUTh HACTPOWKY 3HAYCHHUS CBa-
It pPOYHOTO TOKA.
3HaueHue napamerpa 3agaercs B Ammnepax (A).
MunuMainbHoe 3HadeHue 3A, MakcumaibHOe 3Haue-
Hue Imax, 3nadenue o ymomdanuio 100A
8 Dynknus Arc force
[To3BOIISIET OCYLIECTBIISATh HACTPOMKY 3HAYCHUS (PyHK-
uun arc force B peXKMMe PYYHOIl JIyroBOil CBapKu
MMA. TTo3BossieT HACTPauBaTh YIHEPIETUUECKYIO
JIMHAMUKY CBAPOYHOTO IIPOLIecca, CIOCOOCTBYsI HAYary
CBApOYHOTO Tpolecca.
VBenudeHnne BeTUUMHBI opca)xxa JTyrd CHUKAET PUCK
3QIUITAHMS 3JEKTPOA.
3HaueHHe NapaMeTpa yCTaHABIMBACTCS KaK IPOIICHT-
Hoe oTHoIeHue (%) K BEIMYMHE CBAPOYHOTO TOKA.
MunumarnbHoe 3HaueHne 0%, MakCUMaIbHOE 3HAUCHHE
500%, 3nauenne o ymomuanuto std 30%, 3HaueHue mo
ymommaanuio cls 350%
204 Dynamic power control (DPC)
[To3BonsieT BBIOpATH KeIaeMyIo MaCTUYHOCTD TYTH.

Res

I = CONST (ITocTostHHBIN TOK)
ViuMHeHne WiIn yKOPOUeHUE AJIMHBI yTU He BIIMSCT Ha
YCTAHOBJICHHBI CBAPOYHBII TOK.

-

OcHOBHOE TOKpBITHE, PyTmioBoe mokpeIiTHE, |,
Kucnornsie, Cranbnoit, UyryHHslit

1 + 20 (KoHTpoib rpajiueHTa yObIBaHUS/HapACTAHIS)
VBenuueHnne AIUHBI OyTW (HAMpspkeHUs Ha | BOJIBT)
BBI3BIBACT CHUKEHUE CBAPOYHOTO TOKa (M Ha0OOpOT)
Ha BBIOpAaHHYIO BenuuuHy oT 1 g0 20 ammep.

-

HGJ'IJ'I}OJ'IOSHOG IOKPBITHUE, ATIOMUHUCBBII

P = CONST (ITocTostHHAass MOIITHOCTH)

VBenuuenue JUJIMHBI AYT'A BBI3BIBACT CHHKCHUEC CBAPOY-
HOT'O TOKa (1 HA000POT) B COOTBETCTBUU C POPMYJIOif
V-I=CONST

-

HSHH}OJ'IO3HOG ITIOKPBITUE, AJTFOMITHUEBBII
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Hanpsokenne oTpbIBaHUS TyTu

VYcTaHnoBneHne 3HAYEHNE HAMIPSDKEHUS, IIPU KOTOPOM
MIPOMCXOIUT 3aTyXaHUE IMEKTPUUECKON AYyTHU.
Braronaps 31oi GpyHKIUM MOXKHO CyLIECTBEHHO YJIy4-
IIMTh CUCTEMY YyIpaBieHus mnpoueccoM. Ha dase
TOYEUHOI CBApKM, HAIIPUMEP, HU3KOE 3HAYCHHUE HAIIPS-
JKEHMsI 3aTyXaHUs YT TO3BOJISET COKPATUTh MOBTOP-
HOE BO30yX/IeHHE AyTH, KOTJIa IEKTPO OTBOJUTCS OT
CBApUBAEMOI TOBEPXHOCTH, UTO [TO3BOJISIET COKPATUTH
pa3OpbI3ruBaHue, MPOXXUTAHUE U OKUCIICHHUE CBAPUBa-
€MOH ITOBEpXHOCTH.

IIpu ucnonb30BaHUM 3NIEKTPOIA, KOTOPBIH Tpely-
€T BBICOKOTO 3HAYCHUS HAMPSDKEHHS, MBI COBETYEM
3a/1aBaTh BBICOKOE 3HAYEHHUE IPEAETBHON BETNIMHBI
HAIpPsKEHUS 17151 TOTO, YTOOBI MPEAOTBPATUTH 3aTyXa-
HUE JyTH BO BPEMsl CBAPOYHOTO IpoLecca.

Huxorga ne ycTaHaBJ’IHBaﬁTC SHAYCHUEC HAIIPSKE-
HUSA OTPBIBAHUS AYTU BBIIIC 3HAYCHUST HAITPSXKCHU S
XOJIOCTOI'O XO4a BBIITPSAMMUTEIIA.
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3HavyeHue mapamerpa 3agaercs B Bonbrax (B).
Munumansraoe 3Hauenne 0.0B, MakcumanbHOe 3Ha-
yenue 99.9B, 3Hauenne mo ymomuanuio std 57.0B,
3unavenue 1o ymomdanuio cls 70B

ITo3Bossser BbBIOMpaTh TpeOyemblil T'paduueckuii
uHTepdeiic:

XE (Easy Mode)

XA (Advanced Mode)

XP (Professional Mode)

[To3BosIeT JOCTYI K BEPXHUM YPOBHSM HACTPOMKH:
USER: nons3oBareis

SERV: cepuc

vaBW:vaBW

Briokuposka/nebioknpoBka

[To3BomsieT OCyIIECTBISITh OIOKUPOBKY ITAHEIH YIIPaB-
JIGHWsS M YCTAaHABIMBATH TNapolib (CM. pasuen
“BriokupoBka/nedaokuponka’”).

3BYKOBOI CUTHAT

[To3BoisieT OCyIIeCTBISATh HACTPONUKY 3BYKOBOTO CHT-
Hama.

Munumym — off (orkmroueno), Makcumym 10, ITo
YMOTYAHUIO 5

Iar Hacrpoiiku U/D

ITo3BouISIeT OCYIECTBIATh HACTPONKY U3MEHEHUS
mara KHOmok up-down.

Munumym — OFF (otkmoueno), Makcumym -MAX,
ITo ymomyanuro 1

ITapamerp Brermmero yrpasnenns CH1, CH2, CH3, CH4
ITo3BONISIET OCYIIECTBIIATh HACTPOMKY IapaMeTpa
BHeIIHero ymnpasieHus 1,2,3,4 (MUHMMaIbHOE 3HAYe-
HUe, MaKCUMaJbHOE 3HaueHHe, 3HaYeHUe 0 yMOoJda-
HUIO, BEIOPAHHBIN TapameTp).

(cM. pazzen “YmpaBieHHE BHEIITHUMHU YCTPOMCTBAME ).
CunThIBaHHME 3HAYCHUS TOKA

Ha nucrutee oro6paskaercs: AeCTBUTEIBHOE 3HAYCHUE
CBAPOYHOTI'O TOKA.

CunThIBaHUE 3HAYCHUS HATIPSDKEHHUSI

Ha nucrutee oro6pakaercst IeCTBUTEILHOE 3HAYCHUE
CBApOYHOTO HATPSDKEHHS.

Crnucox mapamerpoB SET UP (TTonyasromaruueckas cBap-
ka craapapt MIG/MAG, NmiyascHasi moiryaBTOMaTHYECKast
capka Pulsed MIG )

0

Save
&
Exit

Res

10

11

Ry

12

*r

COXpaHUTHCS ¥ BBIUTH
CoxpaHeHre U3MEHEHHBIX TTapaMeTPOB U BBIXOI U3 set up.

Cb6poc

CO6poc Bcex mapaMeTpoB M BO3BPAIIIEHHE K 3HAUSHHSIM,
YCTaHOBJICHHBIM 110 YMOJTYAHUIO.

CHUHEPreTUYECKUI PEKUM YIIPaBICHUS

ITo3BonsseT BBIOpaTh MpPU PEXKUM CHHEPIEeTHUECKOM
Hactpoiiku (synergic MIG )BBeneHuemM Tuma cBapuBa-
€MOT0 MaTepHaa.

(cM. pazmen “OxpaH CHHEPTreTUYeCKON KpUBOM ™).
CxopocCTh OJa4YH MPOBOJIOKH

[To3BossieT peryImpoBaTh CKOPOCTh MOAAYH ITPOBOJIOKH.
MunumainbHoe 3HadeHre 0.5 m/MuH, MakcuMmajibHOE
3HaueHue 22 M/MuH, 3HadeHue 1o ymordanuto 1.0 Mm/mMuH
Tox

[To3BomIsIeT OCYIIECTBISIT PETYINPOBKY 3HAUSHHSI CBa-
POYHOTO TOKA.

MunumaibpHoe 3HaueHue 6A, MakcumalibHOEe 3Haye-
Hue Imax

TonmuHa cBapUBaEMOIi TOBEPXHOCTH

[To3BoJisieT ycTaHABIMBATE 3HAYEHUE TOJIIIMHEI CBAPU-
BaeMON TIOBEPXHOCTH U TIOCTEIYIONIYI0 HACTPOUKY
CHCTEMBI B 3aBHCHMMOCTH OT TOJIIIMHBI CBapUBAEMOI
TTOBEPXHOCTH.

VrnoBoii Bauk

[To3BoJisieT ycTaHABIUBATH TOJIIIUHY BaJlMKa B yIJIO-
BOM COETMHEHHUH

Hanpsoxenue

OcyIecTBIsIeT HACTPONKY HAIIPSHKEHUS CBAPOYHOM
JIyTH.

Tlo3BosnseT ynpapisiTh IIMHOM TyTH B MPOLIECCE CBAPKHU.
Bricokoe HampspkeHHe = JJIMHHAS AyTa

Huskoe HanpspkeHne = KOpoTKas Ayra
MunumansHoe 3Hadenue 5B, MakcuManibHOE 3Haue-
Hue 55.5B

MunuMaibHOe 3HaYeHue -9.9V, MakcumaabHOe 3Haue-
Hue +9.9B, 3HaueHne 0 yMOIYAHUIO- CUHEPT. PEXUM
IIpenBapuTenpHbIil 06IyB ra3oM

[To3BosieT 3a1aBaTh U HACTPAUBATh BpeMsl 001yBa
Ta30M JI0 3)KUTaHUs TyTH.

OOecnieuynBaeT Mojadyy ra3oBOrO MOTOKA B TOPENKY U
MMOATOTOBKY 30HBI CBAPKH.

MuHuMaiabHOe 3HaueHUe-QYHKIUS  OTKIIOUCHA,
MaxkcumMaibHOe 3HaueHue 25 cek, 3HaueHue Mo yMOoJI-
yanuio 0.lcex

IlraBHbIi cTapt -Soft start

OGecrieunBaeT HACTPONKY CKOPOCTH TOAAYM IPOBO-
JIOKH JI0 3Q)KUTAHUSI TyTH.

3amaercss B MPOLIEHTHOM OTHOIIEHHWU K CKOPOCTHU
1OJIa4 TTPOBOJIOKH.

MunumaibHoe 3HadeHue 10%, MakcumabHOe 3Haue-
nue 100%, 3rayeHue mo ymomdanuio 50%

Bpemst u3MeHeHUs CKOPOCTH OAA4YH ITPOBOIOKU
[To3BossieT 3a1aBaTh MOCTEIIEHHOE U3MEHEHUE MEXTY
3HAYEHUSIMU CKOPOCTH TMOIa4U MPOBOJIOKH MPH 3aKU-
TaHUU JIyTU U CKOPOCTBIO IOJIa4U MTPOBOJIOKU B IPO-
11ecce CBapKH.

MunnManbHOE 3HaAYeHHWE - (QYHKIUS OTKIIOYCHA,
MaxkcumanpHoe 3HaueHue 1,0 cex, 3HaueHue 1Mo ymoJ-
YAHUIO 3HAUCHUE - (DYHKIMS OTKITIOUeHA
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Pactsokka qyru Burn Back

[To3BosIsIeT ycTaHABIMBATD BPEMS TOPEHUS TYTH,
MPEIYIPENTasi BOSMONKHOCTD MPUIUIIAHUS IIEKTPOIA
B KOHI[E CBAPOYHOTrO IMpoliecca

[To3BossieT ycTaHABIUBATE UIMHY TTPOBOJIOKH, TTOCTY-
TMAOIIEH U3 TOPEIKH.

MunumaisHoe -2.00, MakcumanbsHoe 3Hauenne +2.00,
3navenue o ymomaauuio 0.00

3aKITIOUNTENbHBIN 00/1yB ra3oM

TTo3BostsieT 3a1aBaTh U HACTPAUBaTh BpeMsi 0O1yBa
ra3oM B KOHIIE CBAPOYHOTO IIpolecca.
MuHuManpHOe 3HaueHHe- (QYHKIUS OTKIIOUeHa,
Maxkcumanbaoe 3Hadenne 10 cek, 3HaueHne Mo yMOI-
YaHWIO 2 CeK

PaGounii nuki (IBOMHON UMITYIIBC)

TTo3BossieT U3MEHSATh PAOOYMIT LMK IIPU JBOIHOM
HMITYJIbCE.

YcranoBka napamerpa: B npoueHTax (%o).
Munnmansnoe 10%, Makcumansroe 3HaueHne 90%,
3HaueHue 1Mo ymonyanuo 50%

J{BOIHO UMITYJIBC

ITosBonsieT akTUBU3MPOBATh QYyHKIMIO “/IBOIHOM
HUMITYITbC”.

[To3BomsieT perymmpoBarh aMILTUTYIY MYJIbCALIUN.
VYcranoBka mapamMerpa: B mpoueHTax (%).
MunnmainbsHoe 3HaueHue 0%, MakcuMaibHOe 3HAUYCHNE
100%, 3nauenue o ymonuanuto +25%
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YcranaBnuBaeMblil mapamMeTp: METPbl B MUH (M/MMH).
MunumanbHoe 3HaueHue 0.5M/mMuH, MakcuMmajbHOE
3HaueHue 22m/muH, [1o ymomuanuto 2.5M/MuH
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Yacrota UMIyIbCOB
TTo3BosiseT OCYIECTBIATh HACTPOUKY LIUKIIA TIEPUO-
JMUYHOCTU UMITYJIBCOB.
[To3BoisieT  OCYIIECTBIATH
HMITYJTHCOB.
MunumainsHoe 3Hauenue 0.1Hz, MakcumaiipbHO€e 3Ha-
yenne 5.0Hz, 3nauenue mo ymomuanuto 2.0Hz
Bropuunoe HanpsihkeHue
[To3BossieT OCYIIECTBIIATh HACTPOIKY YPOBHSI HAIPSI-
JKEHUsI BTOPUYHOM ITyThCAITHH.
[To3Bomnsier momyyaTh HaMOOIBIIYIO CTAOMIBHOCTH
JIyTH BO BPEMsI Pa3HbIX (a3 MmyIbCariiu.
MunumansHoe 3HadeHue -5.0, MakcumaibHOE 3Hade-
Hue +5.0, 3HadeHue o yMOIYaHUIO- CHHEPT. PEKUM
YacroTa cragoB B UMIYJIbCHOM pexume ([IBoitHOU
HMITYJTBC)
[To3BomnsieT ycTaHaBIMBATh BpeMsl HapacTaHus1/yObiBa-
HUSI B PSKUME UMITYJIbCHON CBAPKH.
VceranoBka mapamerpa: B mpoieHTax (%).
MunumanbsHoe 3HayeHue 1%, MakcumanbHOE 3Haue-
nue 100%, 3HaueHne o ymordaHuto 3HaueHue 50%
Bilevel (UeTbIpexTakTHBINA pekuM - 3aBapka KpaTepa)
[To3BomnsieT ycTraHaBIMBATH BTOPUYHOE 3HAYCHUE CKO-
pOCTH TIOIa9H TTPOBOJIOKH B PEKUME JIBYXyPOBHEBOM
CBApKH.

HAaCTPOHKY YaCTOTBI
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Ecnu cBapmuk HaXXMeT U cpasy ke OTITyCTUT KHOTIKY

TOPEJIKN. TOK CBAPKH YCTAHOBUTCSI HA BTOPOM 3Haye-

Huu “ ¢9,”. HaxaTtne u ObICTpOE OTITyCKaHHE KHOTKHU

BEPHET TOK K II€pBOMY 3HAYECHUIO (*) ” U Tax jgajee.

‘YeraHoBka napamerpa: B porieHTax (%o).

MunumainbHoe 3HaYeHue 1%, MakcumaabHOE 3Have-

Hue 500%, 3naueHne o yMOTYaHUIO 3HAUYCHHE - (PYHK-

IUS OTKITFOYEHA

HauanbHoe npupaiieHue

ITo3BousieT perynupoBaTh 3Ha4€HHE CKOPOCTH MOAa4U

MIPOBOJIOKU BO BpeMsI ITEpBOit (pa3bl “3aroirHeHust

30HBI CBapKu”.

[To3BonsieT yBeMMYMBATH KOJMWYECTBO I10IaBAaEMOM

9HEPTUM K CBAPUBAEMOI MIOBEPXHOCTH, KOTId MaTePH-

an (emie XOJOMHBIN) TpebyeT OOoJblle MOABOJAA Teria

JUTsE PABHOMEPHOTO IIJIaBJICHUS.

MunumainbHoe 3HaueHue 20%, MakcuMmaabHOe 3Haue-

Hue 200%, 3HaueHue no ymoruanuro 120%

3aBapka kparepa

ITo3BoIISIET PEryIMpoOBaTh CKOPOCTh MOAAYU MTPOBOJIO-

KM Ha 3aKIIIOUUTEIBHOM dTare GopMUpPOBAHHS

CBAPOYHOI'O COCAMHEHUSI.

[To3BonsieT COKpaTUTh KOJIMYECTBO SHEPrUM, IOAaBa-

eMOIl Ha CBapHBAaEMyIO IMOBEPXHOCTh, KOTJA MaTephall

YK€ OYeHb TOPSIMNA. DTO TO3BOJISIET UCKIIOUUTH PHCK

00pa3oBaHUe HeXENaTebHBIX leopmalnii Mmarepuaa.

Munumansroe 3uadenne 20%, MakcuMajbHOE 3Hade-

Hue 200%, 3naueHne no ymomrdanuto 80%

Bpemst nmepBoHaYaIEHOTO TTPUPAIIEHUS

ITo3BomsieT ycraHaBIMBATH BPeMs IIEPBOHAYATIEHOTO

npupamenus. [lo3BonseT aBTOMATH3UPOBATH (YHK-

LU0 3aBapKU KpaTepa.

Munumym 0,1 ¢, Makcumym 99,9 ¢, Ilo ymomuanuto

OTKITIOUEHO

Bpewmst 3aBapku kparepa

[To3BomsieT ycraHaBIMBATh BpeMs 3aBapKH Kparepa.

ITo3BonsieT aBTOMATH3UPOBATH (YHKIMIO 3aBapKHU

Kparepa.

Munumym 0,1 ¢, Makcumym 99,9 ¢, Ilo ymomyanuto

OTKITIOUEHO

Toueunas cBapka

[To3BomsieT ycTaHABIMBATH BPEMsI CBAPKH B PEKUME

«TOYEUHOH CBAPKNY.

Munnmanbhoe 3HadeHue- 0.1s, MakcuMabHOe 3HaueHHe-

25s, 3HaueHUE 10 YMOTIAHHIO — (DYHKIIHST OTKITIOUEHA.

Touxka nay3bl

ITo3BossieT ycTaHABIUBATH BpeMsl May3bl, B PEXKUME

«TOYKA Tay3bD», MEXITy CBAPOUHBIMHU OIIEPAIIHSIMHU.

MunnmMansHoe 3HaueHre- 0.1s, MakcnManbHOe 3HaueHHe

25, 3HaueHue M0 YMOTYAHHUIO — (DyHKIIUS OTKITFOUCHA.

Bropuunoe Hanpsbkenue (Bilevel MIG )

ITo3BossIeT OCYIIECTBIATh HACTPOHKY YPOBHS HAIIpsi-

JKEHUs] BTOPUYHOM ITyJThCAIIHH.

ITo3BonsieT moNyyaTh HAMOOJNBIIYIO CTAOWIBHOCTH

JIyTH BO BPeMs pa3HbIX (a3 IMyabCcaliuu.

MunumanbsHoe 3HadeHue -5.0, MakcumaibHOE 3HaYe-

Hue +5.0, 3HayeHue Mo yMoI4aHHUIO- CHHEPT. PEKUM

Bropuunoe Mnaykrusuocts (Bilevel MIG )

ITo3BosIsIeT OCYIIECTBIAT HACTPOIKY YPOBHSI

MHIyKTUBHOCTH BTOPUYHOH MYIIbCAIINN.

ITo3BonsieT monmy4yaTh OONBIIYIO MJIM MEHBIIYIO CKO-

pOCTh AyTM JUIsi KOMIICHCUPOBAHHS TEPEMEIICHNU,

BBINOJIHSAEMBIX CBAPIIMKOM U IIPU €CTECTBEHHON Hey-

PABHOBEIIEHHOCTH CBAPOYHOTO IpoLiecca.

Hwuskasi MHAYKTUBHOCTh = aKTUBHAsl Ayra (OoJjblie

OpBI3T).
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Bricokasi MHAYKTMBHOCTH =
(MeHblIIe OpBI3T).
MunumaneHoe 3HaueHue -30, MakcumanabHOE 3Haue-
Hue +30, 3HaueHre Mo YMOTUYAHUIO- CUHEPT. PEXKUM
HaxJioH nepBoHa4YanIbHOTO MPUPAIICHHS
ITo3BOJISIET YCTAHOBUTD MOCTENICHHBIH MEPEX0/] MEXKIY
MepBOHAYATILHON CKOPOCTHIO ITOJIa4H ITPOBOJIOKU U
CKOPOCTBIO MOJIa4U IIPOBOJIOKH IPU CBapKe.
3amaercs B CeKyHIax (Cek).
MunumanbHoe 3HaueHne Ocek, MaxkcuManbHOE 3Ha-
yenne 10cek, 3HaYeHHE 1O YMONTYAHUIO - (YHKIUS
OTKITIOUCHA
Haxson 3aBapku kparepa
ITo3BosIsIeT YCTAHOBUTD IMOCTEIIEHHBIH MTEPEXOI] MEWKTY
CKOPOCTBIO TTOJIAYU TIPOBOJIOKH IPU CBAPKE U CKOPO-
CTBIO TOJIAYH IPOBOJIOKH ITPH 3aBapKe Kparepa.
3amaeTcs B ceKyHIax (CeK).
MunumansHoe 3HaueHue Ocek, MakcuMmanabHOE 3Ha-
yeHue 10cek, 3HauYeHHE 1O YMOJIYAHUIO - (YHKIMS
OTKJTIOUCHA
NHaykTuBHOCTD
ITo3BomsIeT OCYIIECTBISATE 3IEKTPOHHYIO PETYIUPOBKY
MOCJIEIOBATEIbHON UHYKTUBHOCTH CBAPOYHOM 1ICTTH.
[To3BomsieT momy4yaTh OONBIIYIO WM MEHBIIYIO CKO-
pOCTb AYTW JUIsi KOMIIEHCHUPOBAHMS IEpEeMELICHUH,
BBITIOJIHSIEMBIX CBAPIIUKOM U IPU €CTECTBEHHOW HEy-
PaBHOBEIIEHHOCTH CBAPOYHOTO TIpoliecca.
Hwuskast WHAYKTUBHOCTH = aKTUBHAs Ayra (Oojblie
OpBI3T).
Beicokasi MHAYKTMBHOCTH =
(MeHblIIe OpBI3T).
MunumansHoe 3HaueHue -30, MakcumanbHOe 3Hade-
Hue +30, 3HaueHrne 0 YMOITYAHUIO- CUHEPT. PEXIM
Hanpsokenue
[To3BoIsieT yCTAaHABINBATH CBAPOYHOE HAIPSKCHHE.

MECHEC AaKTUBHas ayra

MCHEC AaKTUBHasA ayra

CKOpOCTh CBAPKH

ITo3BOJISIET yCTaHABIMBATH CKOPOCTH CBAPKH.
Munumym 20 cm/muH, Makcumym 200 cm/muH, TTo
yMomuaHuio 35 cM/MUH (peKOMeHIOBaHasi CKOPOCTh
JUTSL PY4YHO# CBapKH)

Syn: mo3BOJSIET ABTOMATHYECKYIO YCTAHOBKY CBa-
POYHBIX MMAapaMeTPOB HCIHONbB3Ysl BETUUMHY CKOPOCTH
poboTa Ipy aHAIOTOBOM BXOJIE.

(O6patutech k pazneny «KoHpurypauust cucteMbn -
Hacrpoiika cepBuca).

ITo3Bosisier BbIOMpaTh TpeOyemblil IpaduvecKuii
uHTepdeiic:

XE (Easy Mode)

XA (Advanced Mode)

XP (Professional Mode)

[To3BosseT JOCTYI K BEPXHUM YPOBHSM HACTPOMKH:
USER: none3oBarens

SERV: cepsuc

vaBW:vaBW

BrioknpoBka/ne6IoKupoBKa

ITo3BousIeT OCYIIECTBIATH OIOKUPOBKY MTAHETH YIIPAB-
JICHUS ¥ YCTAHABJIMBATH NAPOJIb (CM. paszen
“BiroxupoBka/nedbmokupoBka’).

3BYKOBOU CHUTHAJT

[To3BOJIsIET OCYIIECTBISATh HACTPOWKY 3BYKOBOT'O CHI-
Haua.

Munumym — off (orkmoueHo), Makcumym 10, Tlo
YMOJIYaHUIO 5
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Ilar perynupoBku

[To3BossieT ycTaHABINBATH 3HAUSHHUE 111ara M3MEHEHUs
napamerpa. JTOT LIar MOXeT OBITh NMEPCOHAIU3UPO-
BaH CBapIINKOM.

MuHnumaiibHOe 3HadeHue 1, MakcumajibHOe 3HAaYeHHE
Imax, ITo ymomuanmio 1

ITapamerp Buemmnero ynpasiaenuss CH1, CH2, CH3,
CH4

[To3BosISIeT OCYIIECTBIATh HACTPOMKY ITapaMeTpa
BHeIIHero yrpasienus 1,2,3,4 (MUHIMaIbHOE 3Haue-
HHUE, MAKCUMAJIbHOE 3HAueHUE, 3HAUYCHUE T10 yMOITYa-
HUIO, BEIOPAHHBIN TTapaMeTp).

(cM. pasnen “YnpapieHue BHEIITHUMH yCTPOHCTBaMu”).
Ropenka «Bepx/Bu3» (U/D)

[To3BomsieT ynpasisith BHemHUM apamerpom (U/D).
O=oft, [=Tok, 2=BoccraHoBienne mporpamMmbl
Kanmn6poBka conmpoTuBieHNsI KOHTYpa

[To3BomsieT KaIMOpPOBATH CUCTEMY.

Hasxmute KHOTIKY Koiepa Ui 1ocTyna K napamerpy 705.
3aMKHHMTE HAKOHEYHUK OPEJIKU Ha 3arOTOBKY.
HaxxmuTe 1 ynepkuBaiite KHOIIKY TOpelIkd He MeHee 1 c.
CunTbIBaHME 3HAYEHUS TOKA

Ha mucruiee oToOpaskaercs: 1eiiCTBUTEIBHOE 3HAUCHUE
CBAPOYHOT'O TOKA.

CunTbhIBaHME 3HAYCHHST HATIPSKEHUS

Ha nucrutee otoOpakaercs 1eHCTBUTEIbHOE 3HAYCHHE
CBAPOYHOT'O HAIPSDKEHUSI.

CunThIBaHNE CKOPOCTH MOAAYU TPOBOJIOKHI
[To3BostsieT 0TOOPaKATh BEIMYMHY KOAMPYIOIIETO
ycrpoiictBa MmoTopa 1.

CunThIBaHME 3HAYECHHSI TOKa (MOTOPA)

Ha nucrutee otoOpakaercs 1eHCTBUTEIbHOE 3HAYCHHE
(MoTOpa) ToKa.

3aIUTHBIE TTPEIeIIbI

[To3BoJIsICT YCTAHABIMBATD IPE/IEIIbI TIPSy TPEKICHHUS
U 3AIIUTHBIC TIPEICTbI.

TTo3BossieT OCYIIECTBIISATh TOUHBIH KOHTPOJIb HA pas-
JUYHBIX (ha3ax CBApOYHOIO Ipolecca (CM. pasmen
“3aIuTHBIE TpeIeNbl”).

3.7 DKkpaH CUHEPTEeTUYECKUX KPUBBIX

1

Syﬁ>

Ormnucanue
ITo3BoisieT BEIOUPATH PEKUM CBAPKH.

7 —» (6 G3/4 5i1_@1.0mm _Ar 18%C0: )

& (5374 i1 CO.
#G3/4 5i1 Ar 18%C0.
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1
TTo3BossieT BBIOPATS:

CHHepreTHUeCcKii pexuM CBAPKU
:>1 *% Tossonster ucrions3osatn PsIT 3aHECEHHBIX yCTa-
HOBOK (CHHEpPreTHMYECKUX KPHUBBIX), KOTOPBIE
XPaHSTCS B TAMSITH CUCTEMBI.
Bo3MmokHO M3MeHeHHE U KOPPEKTUPOBKA Hauallb-
HBIX YCTAHOBOK, JIOITyCKAEMbIX CUCTEMOM.
PexxuMm pyuHoii cBapku
ITo3BossleT MPON3BOIUTH PYUHYIO YCTAHOBKY
U PETYIMPOBKY KaXKIOTO OTAEIBHOIO ITapamMe-
tpa ceapku (MIG/MAG).

Do
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OnHaKo BBIOOP OHOTO M3 IMPEUTOKEHHBIX CHHEP-
TeTUYECKUX PEKUMOB (5-6) TIO3BOJISIET BOCHOIB30-
BATHCA MPCUMYIIECTBAMU NNOTCHIUA 3AKUT'aHUA
1 KOHUEHTPUPOBAHHOM JIyTH...

2/3

ITo3BosnsieT BUOMpPATS:

- BUJ] MaTepuaa MpoBOJIOKH

- BUJ rasa

4

ITosBounsieT BHIOMPATH:

- TMaMeTp MPOBOJIIOKU

5

- Bua marepuana npoBoJIOKH

- Bun raza

6 lnaMeTp MpOBOJIOKT

7 Ornasienue

(Cmotpu pasnen "[maBHOe MeHIO").

HET [TPOI'PAMMBI

[TokaspIBaeT, 4TO BhIOpaHHASI CHHEPIeTHUYECKasl IPO-
rpaMMa HEJOCTYIHA WM HE COIVIACyeTCs C JPYrUMU
HACTPOMKAMU CUCTEMBI.

2 CunepreTnieckre KpuBbIe
ITomyaBromarnyeckoii ceapka MIG/MAG
@ (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil COy 1 B 3 4
(G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AlMg5 Ar - 17 18 19
AISiS Ar i, 22 23 24
A199,5 Ar _ 27 28 29
CuAl8 Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar - 37 38 39
Basic FCW Ar 187%CO» i} . R 42
Rutil FCW Ar 18%CO, . R - 46
Metal FCW Ar 18%CO, . R _ 50
CrNi 199 FCW Ar 18%COy . - ; 54

WmnynbcHas noryaBromMaruueckas ceapka Pulsed MIG/IMAG

G3/4 Sil CO,

(G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 3 9
CrNi 19 9 Ar 29%CO» 11 12 13 14
AlMg5 Ar - 17 18 19
AISiIS Ar ; 22 23 24
A199.5 Ar - 27 28 29
CuAl8 Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar i 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO» i R R 42
Rutil FCW Ar 18%CO, . _ - 46
Metal FCW Ar 18%CO, - i - 50
CtNi 199 FCW Ar 18%4CO, . , - 54

@ (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2

——

' bohlerweiding

by voestalpine

3.8 DkpaH nporpaMm

1

Ornucanue

TTO3BOJISIET OCYILIECTBIISATh XPAHEHHUE WIIA YIIPABJICHUE
64 mporpamMMaM# CBapKH, KOTOPBIE MOTYT OBITH Iep-
COHAJIM3UPOBAHBI CBAPIIUKOM.

08 £ A0mm ke 33mm v
7 —» WELDING DEHO

8 _,[6 GY/4Sit §1.0mm Ar 18%C0: }
I

6—’ I::+:' S.D'"/mn & Syn
5— <> |
wE [ [Fl=]EE
AR
1 2 3 4

1/2/3/4 ®dynkuumn

5 Homep BBIOpaHHOM MPOTpaMMBbI

6 OCHOBHOU TTapaMeTp BBIOPAHHO IMTPOTrpPaMMBbl
7 Orncanue BBIOPaAHHOW ITPOTPAMMEI

8 OrmnaBnenue

(cm. pasgen “ImaBHBIN 9Kpan”).

CoxpaHeHne IporpaMmbl

Boiinute B MeHIO «COXpaHEHHS NPOTPaMM» HaXaB
KHOIIKY Pr@ MUHUMYM | CeKkyHTy.

WELDING DEMO

@O

D f
R T
o

al

2 3

Beibepure mporpammy (WM o4UCTUTE MaMsTh) (5)
IIOBEPHYB KOZEP.

@O

IIporpamma coxpaHeHa

Ilamsts ycras
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COpochTe onepanuio HaxkaB KHOMKY (2) )
CoxpaHuTe BCe TEKyIINe HACTPONKHU BHIOPAHHOM IPO-
TpaMMbI HOKaTHEM KHOTIKH (3) &3 |

H

O
{
= — WELDING DEMQ
ABCDEFGHIJKLMNEPGRS
VWXYZ . -+ #7 ] _3%&
8123456789
< | | P ‘
ottt

1 2 3 4

Benenue ommcanus mporpamMmel (7).

- Beibepete HeoOXoMUMy0 OYKBY TIOBEPHYB KOIEP.

- CoxpaHuTe BBIOpaHHYIO OYKBY Ha)KaTHEeM KHOIIKU
Kozepa.

- OtMeHuTe MOCIETHUH CHUMBOJ HakaB KHOMKY (1)
< -

COpochTe orepaluio HaKaB KHOTKY (2) 1) -

IMoareepaute BEIOOP Omnepanuu HakaTheM KHONKHU (3)
S
k=l . N
CoxpaHeHHe HOBO# MPOTrpaMMBbI B YiKe 3aHSTYIO sUYeii-
Ky MaMsTH TpeOyeT YUCTKY SYCHKU MaMsITH Yepe3 00s-

3aTEeNIbHYIO MIPOLEIYPY.

AL
ot
1 2

OTMeHHUTEe ONepanuio, Ha)KaB KHOTKY (2) 9
Vnanure BbIOpaHHYIO TpOrpaMmy, HaxkaB KHOmNKy (1)

23

ITponomkuTe MpoLeypy COXpAaHEHNUS.

—

Boccranosnenne mporpaMMBbI

Be130B 1-if mporpaMMBbl TOCTYITHO HA)KaTUEM KHOIIKHU
Pro@

Bribepute TpeOyemyio mporpamMmy HaXaB KHOIIKY
Pro;

BriGepuTe HY)KHYIO IPOrpaMMBbI IIOBEPHYB KOZIEP.

BeI3BIBatOTCS TONBKO SYEHKM MAMSATH, 3aHATBIE ITPO-
rPaMMOM, ITyCTbIE IPOILYCKAOTCSI AaBTOMATUYECKU.

Copoc nporpamMmbl

WELDING DEMO

@O
> |
P2k 2
toA
1 2

5—>»

BriGepuTe HYKHYIO IPOrpaMMBbI IIOBEPHYB KOZIEP.
Vnanure BbIOpaHHYIO IIPOrpaMMy HakaTHEM KHOIKHU

M 2

C6pockTe onepaluio Haxas KHonky (2) | )

o=

=1 T
?

-\—»E@@

TToxtBepaute BHIOOD onepanny HaxkarueM KHOnKH (1)
XS
IMpousBenuTe cOpoc omeparyi HakaB KHOMKY (2)

=




3.9 Ilepconanuzanus uatTepdeiica
ITo3BossieT U3MEHSTH napaMeTphl MO KOHKPETHOI'O IOJIb30Ba-
TCJIIA HA OCHOBHOM MCHIO.

500 ITo3Bonsier BBIOMpATH TpeOyeMBId TrpadudecKuit

uHTepdeiic:
XE (Easy Mode)
XA (Advanced Mode)
XP (Professional Mode)
IMPOLIECC ITAPAMETP
CBAPKU
XE | MMA I,
TIG DC ll
LIFT START
mionvac | £ (L % ko ‘V)
Pulsed MIG @ﬁ @@
XA | MMA I A~ £
TIG DC ll
LIFT START
MIGMAG | oo f~ . [ '
Pulsed MIG m m (I + I;(_ v)
Z i —
3¢ (88 M Bk Bl
A
2 DG DG AG
TIG DC
LIFT START lz
wiomag | P e P M T
pussd MG | 2R /S RS ¥ A B
v Ma(LFE V)
di 88 I Bl Bl
1 [lepconanu3amus 7-M1u CETMEHTHOTO 9KpaHa

[Setup XP vaBW }

4
I 12 1A
=23 &3

b

2 4

Boiinure B HacTpoiiku set-up, HaxkaB KHOIIKY KoJepa 1
yIEPXKHUBAS €€ B TEYEHUE 5 CEKYH/I.

BeiGepute TpeOyeMblii mapaMeTp Bpamias Kouep.
CoxpaHuTe BBIOPAHHBINA MapaMeTp Ha 7-MH CETMEHT-
HOM JHCIIIee HaKaTHEeM KHOTIKH (2) .
CoXpaHNUTECh W BBIMAUTE M3 TEKYIIETo SKpaHa HaXa-
THEM KHOTIKH (4) )

3HaueHue 1o ymomuanuo 11

-

3: bohler welding
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3.10 broxupoBka/nebI0KupOBKa
ITo3Bonsier 6J'IOKI/IpOBaTI> MaHEeJIb ynpaBJI€HUA JIA UCKIIOYC-
HUSA 10CTyla K HaCTpOﬁKaM " yCTaHaBJIMBATDb M1apOJib.

Boiinute B mapameTpbl HACTPOMKHM Set-Up IyTeM HaKaTus
KOJIepa B TeYEHHE KAK MUHUMYM 5 CEKyH/I.

Beibepure TpeOyembrit mapametp (551).
[Setup XP User ]

991
8 Off
D e

AKTUBU3NPYHTE peryIupOBKY BRIOPAHHOTO ITapaMeTpa Haxa-
THEM KHOIKU KOJepa.

Setup XP vaBW |

551
&) 33

RN

4

Beeute 111dpoBoit ko (maposib) HOBOpaunBas KOiep.

IToaTBepauTe M3MEHEHUs HaXKaTHEeM KHOIIKM KoJepa.

CoxpaHUTeCh U MOKUHBTE TEKYIIUN 3KpaH, HaXkaB KHOMKY (4)
S ac]

=]

[Ipu BeIMONMHEHNN KaKUX-THOO omepauuii Ha 3a0IOKMPOBAH-
HOH MaHeIN YIPABICHNUS, MOSBIISETCS CIEIMATbHOE MEHIO.

6 G374 Si1 @1.0mm Ar 18%CO.
1807 4+ 30mm bke 3 3mm VI3 W

o
= RTR (5

- Bpewmenno Boiaute B ¢hyHKINU NaHenu (5 MHHYT) TOBEp-
HYB KOJIEp ¥ BBE/ISI APOJIb.

IMoaTrBepauTe COCIaHHBIC M3MEHEHHUS HaXaB KHOIKY/
KoZep.

- JleOiokupyiiTe maHenb yIpaBieHUs IOJHOCTBIO BOIISA B
rnapaMeTpbl HAaCTPOHKHU set-up (cieayiiTe MHCTPYKLMSM,
MIPUBE/IEHHBIM BBIIIE) M YCTAHOBHUTE apameTp 551 B cocTo-
siaue “off”.

[ToaTBepauTe MPaBUILHOCTH BHECEHHBIX M3MEHEHNN HaXKa-
THUEM KHOIIKHU (4) %

HOHTBepHI/ITe CACJIaHHBIC UBMEHECHUS, HAXKaB SHKOACP.
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3.11 HapyxHble ycTpoHCTBa yIIpaBICHUS

[To3BomsieT HNPOU3BOJAUTL YCTAHOBKY IIapaMETpPOB CBApPKHU

yepes ycTpoiicTBa HapykHoro ynpasinenus (Y, ropenka...).

Setup XP vaBW

602

e —
—
—
&5
st

Boiinute B mapaMeTpsl HACTPOWKH set-up MyTeM HaXxaTWus U
yIepKaHUS KoJiepa B TEUEHUE 5-X CEKYHI.
Bribepure TpeOyemblii mapametp (602).

L
Min 3
w  3COA

an| [ @ [%
t t ot

1 3 4

Boiinure B 9kpan “HapyxHble yCTpONUCTBA yIIpaBIeHUs” HaXa-
THEM KHOIIKH KOziepa.

Bribepute TpeOyemslii kanan BeiBoga ycrpoiicta Y (CHI,
CH2, CH3, CH4) naxaB kHonky (1).

Bri6epure Tpebyemblit napamerp (Min-Max-napamerp) Haxa-
THEM KHOIIKH KOZepa.

[IpownsBenute HACcTpOIKy BeIOpaHHOTO apaMerpa (Min-Max-
rapameTp) IIOBEPHYB KHOIIKY Kozepa.

COXpaHUTECh M TOKUHBTE MEHIO HAKATHEM KHOTIKH (4) @%@ .

COpoc omepamuu OCYIIECTBIISIETCS HakaTueM KHOMKHU (3)

=

3.12 3amuTHBIC MPEACITbI

ITo3BomseT OCYHMECCTBIIATH YIIPABIICHUEC CBAPOYHBIM IIPOLICC-
coM & MIN & MAX TIYTEM YCTAHOBKHM ONACHBIX INPEIEIOB U
3alIUTHBIX IPEACIIOB 1A 3HAUEHUH OCHOBHBIX napamMeTpoB

O MmN max
Il

CBapoYHBIi TOK

v CBapouHOe HaIpsiKEeHUEe

[Setup XP vaBW }

801

anxt

—
e
—
&

ud
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Boiinure B mapameTpsl HacTpoMku set-up, HakaB KHOIKY
KOJiepa U YACP)KUBAs ee B TEUEHUE, 110 KpaliHel Mepe, 5 CeKyH/I.
Bribepure TpeOyemsbrit mapametp (801).

L A Min Max

o [OFF OFF
a [OFF OFF

el [am @ [

1 2

Boiinute B 9xpaH “3aliuTHbIE ITpeesbl”’, HaKaB KHOIKY Kozepa.
Bribepute napaMerp, Haxas Ha kHorky (1) GHY .

BriGepure pexxnM HACTPOMKH 3aIIUTHBIX MIPEIEIOB, HAKAB Ha
KHOIIKY (2) &% .

/V AOCOIIOTHOE 3HAYEHUE

%

3HaueHune B TIPOUECHTHOM OTHOLICHUN

9 10
Il A I\fllin N'Ilax

7— & OFF OFF
s— & [FF OFF

ol [eew [ ) [P «—a

7 Jlunus npenynpexaeHus

8 JIuHMS TIpeIenoB TPEBOTH

9 KoJtoHKka MUHMMAJIbHBIX 3HAYEHUI
10 Kosytonka MakCUMaIbHBIX 3HAYEHUI

BeiOepure HY)KHOE OKOILIKO, Ha)XaB Ha KHOIKY KoJepa
(BBIOpaHHOE OKOIIKO OTOOPA3UTCSl KOHTPACTHO Ha JIUCILIEE).
VYcraHaBuBaiiTe ypoBeHb BHIOPAHHBIX MPEIETIOB, TIOBOPOTOM
Kozepa.

COXpaHHUTECh U BBIMAMTE M3 TEKYIIEr0 MEHIO, HAKaB KHOIIKY

SavE]
(4) -

& E05 At
R

al

%

HpI/I BBIXOAC 3a NPEACIbl OAHOTO U3 MPEAYITPEKIAONIUX TIPE-
JICJIOB Ha IMaHEJIM YIPABJICHUS IOSABJISICTCSA COOTBETCTBYIOIICC
BU3YaJIbHOC MMPEAYITPEIKICHUC.

IIpu BBIXOJE 3a INpPEAENBl OJHOTO U3 IMPEHETIOB TPEBOT'M Ha
MIAHEIN YIPABIECHUS TIOSBIISIETCS COOTBETCTBYIOIIEE BU3Yallb-
HOE IPEIYyIPeXICHUEe U MPOUCXOAUT He3aMeIIUTeNIbHas 010~
KMPOBKaA BCEX OINEpALNii CBAPKH.

MOXHO YCTaHOBUTH HAYallbHOE W KOHEUHOE 3HAYCHUE IS
(WIBTPOB CBApKU JIJISl IPEAYIIPEIKICHHUS CUTHANIA OIIUOKH BO
BpeMsl Ipollecca 3aXKUTaHWs U 3aTyXaHust Iyrd (CM. pasjen
“TlapameTpsl set up”- napamerpsr 802-803-804).




3.13 DkpaH KOJ0B TPEeBOru
ITo3Bonser OIIPEACTIUTL TPEBOT'Y U PEIICHUE BO3HUKIIICH po-
OIIeMBI.

1
71}

o+

E 03
B

!
r
T

1 HkoHka TpeBoru
2 Kon tpeBoru
3 Tum TpeBorn

;

Konps! TpeBorn
EO1, EO2 Ileperpes

I

He PEKOMECHOYETCA OTKIIIOYATh anrapara Korga CUrHal TOpUT,
CHUCTEMA BEHTWIALINU OXJIAAUT NEPErPETHIC YACTU arlrapara.

EO07 HeucnpaBHocTs npu nogaye npoBOIOKH
\E
E08 Brnoxuposka moTopa
E10 TpeBora Monyns nuTaHus
K
E13 ITpobmemMbl coemnHEHMS
-»l‘_
E19 TpeBora KOHPUTypalIUU CHCTEMBI

?

E20 CoOoii maMsTi

l:

E21 IToTepst naHHBIX
h&‘
E40 TpeBora momaun MUTAHUS
I»
E43 TpeBora cuctembl OXJIAXKACHUS

—~—

;J béhlerwelding
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Komp! 3amuTHBIX penenos
E54 3HaueHNe TOKAa MEHbIIIE HIDKHETO JOMYyCTUMOTO TIperie-

AJ_ na (TpeBora)

E62  3HaueHHe TOKA MEHbIe HIDKHErO TOMYCTUMOTO Mpefe-
Al m (ITpenynpexaenue)

ESS 3HaueHne TOKa OOJIbINE BEPXHETO TOMyCTUMOTO TIperie-

AT na (Tpesora)

E63  3HaueHue ToKa OGOIbIIE BEPXHETO TOMYyCTUMOrO Mpefe-
AT na (ITpenynpexaenue)

ES6 3HaueHNe HANPSDKEHHSI MEHBIIIE HIKHETO JOITyCTUMO-
v ‘lr ro npexena (Tpesora)

E64  3HaueHue HaNpspKEHUS] MEHbIIE HIKHETO JI0IYCTHMO-
lev ro npenena ([pexynpexnenue)

E57 3HaueHne HANPSDKEeHHUs OOJIbIIE BEPXHETO JOITYCTUMO-
v‘r ro npenena (Tpesora)

E65  3HaucHue HApsoKEHUs OOJIbIIE BEPXHETO TOIMYCTUMO-
v‘r ro npenena (IpegynpekieHre)

E74 [IpeBbIimiene ypoBHS Toka MoTopa 1
ACID (IMpenymnpexaeHue)

3.14 3aguas naHenb

p
O © O
T <
4 — =<[D ) 3
e @ 1
o dlLe ,
=©) =
@) (o) (=
Well ol
1 CeTeBoii kabeb

@ IlonkmroueHue anmapaTta K CeTH MUTAHUS

2 T"aszoBerii mrynep (MIG/MAG)

@
@

3 Beox curnansroro xabens (HIMHA CAN) (RC)
4 CeTeBOi BBIKIIIOUATEITH

C IIOMOILIBIO HET'O NMPOUCXOAUT IMOAKIIIOYCHHE CBAPOY-
HOTO arrapara K CETU IIUTAHUSI.

Nmeer nBa moioxenust «O»- «BoikaroueHo», «I»-
«BxiroueHOY.
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3.15 ITanens pa3breMoB

P

~ ~

2
3
1 DUTHHT TOPENKU
[Mo3BossieT mpucoeaunusith ropenky MIG/MAG.
2 OTpuLATeNbHBIN pa3beM MUTAHUS

Jnst moxiroueHust Kabess 3a3eMIIEHUS IIPH PYYHOM
JIyTOBOIi CBApKE IITYYHBIM 3JIEKTPOIOM.

[To3BomsieT MOACOEAMHSATH MPOBOM 3a3eMIICHUS B
pexxuMax mnoiyaBTomMarudeckoil ceapku MIG/MAG
U UMIIYJIBCHOHM TOJIyaBTOMaTH4eckoil cBapku Pulsed
MIG/MAG.

[To3BomsieT npucoenuusTh ropenky TIG.

3 [TonoXuTENbHBINA pa3beM MUTAHUS

JLJ1 MOAKITIOUEHUsI TOPETIOK Il PyYHO! AyrOBOM
cBapk MMA wuiu kaberist 3a3eMJICHUS TTPU APTOHOTY-
roBoii cBapke TIG.

J1st TOAKITIOYeHNsT U3MEHEHUE HANPSDKEHUsS! YCTPOii-

crBa (MIG/MAGQG).
4 Buenaue ycrpoiicta (ropenky MIG/MAG)
5 H3menenune noysipHOCTH CBAPKH

@

4 KOMIUJIEKT ITPUHAJUIEXKHOCTEU
4.1 O6mee ommcanue (RC)

CBapouHBIif Ipollecc C HCIONb30BAaHUEM YCTpoOIicTBa JIuC-
TAHLMOHHOTO YIPABJIEHUS, MOKHO IPOU3BOIUTH TOINA, KOIIa
YCTPONCTBO JTMCTAHLIMOHHOTO YIIPABIEHHS IOACOECAMHEHO K
pa3zbeMy, PACIIOJIOKEHHOMY Ha Bbinpsmuterne. CoeauHeHue
MOJKET OBITH TPOM3BECHO U MPY BKIIOUEHHOM O0OPYIOBAHNH.
Korga ycrpoiictBo Y mnoakmtoueHo, J0ObIE HACTPOUKH
TaK XK€ MOXHO OCYHECTBJIATL W Ha IAHCIW YIIPABJIICHUSA.
M3MeHeHne HacTpoeK, MPOU3BEICHHBIX IPU MOMOIIM MaHeIn
yIpaBJIeHus, 0ToOpakatoTcs Ha ycrpoiictse Y, u Ha060poT.

78

4.2 YerpolicTBo auctaHimoHHoro yrpaeieHns RC 100

VYerpoiictBo aucraHunonHoro ymnpasinenus RC 100, mpen-
HA3HAYEHO JUIS OCYLIECTBIIEHHSI HACTPOWKM M OTOOpa’keHUs
3HAUEHUs] CBAPOYHOI'O TOKA U HATIPSIKEHUS.

“CM. HHCTPYKIIHUIO MO IKCIUTyaTaruu’”.

4.3 VYerpoiicteo Y RC 180

YCeTpoicTBO 103BOIISET PEryIMPOBATh 3HAUEHUE TOKA, ITOCPe/I-
cTBOM ycTpoiictsa J1Y, 6e3 mpepbIBaHUS CBAPOYHOTO Mpoliecca
WM NIepeMelleHns u3 paboueil 30HblI.

4.4 Yerpoiicteo 1Y RC 190

1

@ [To3BoIIsIET OCYIIECTBIISATH HENPEPHIBHYIO HACTPOMKY
CKOPOCTH IOJIa4H ITPOBOJIOKH.

ITo3BouISIeT OCYLIECTBIIATE PETyINPOBKY 3HAYEHHS CBa-

POYHOTO TOKA.

[To3BoJIsIET yCTAHABIMBATE 3HAUYCHUE TOJIIIMHBI CBAPU-

BAeMOH IOBEPXHOCTU U HOCIEAYIOIIYI0 HACTPOHKY

CHCTEMBI B 3aBHCHUMOCTH OT TOJILIMHBI CBapUBAEMOI

ITIOBEPXHOCTH.

€

Ocy1iecTBisieT HACTPOWKY HAIPSIKEHUsI CBAPOYHOM
JIYTH.

[To3BomnsieT ympaBisITh TMHOM IyTH B MPOIIECCE CBAPKH.
Pyunoii pexxum MIG/MAG

Bricokoe HamnpspkeHUe = IJIMHHAS AyTra

Hwuskoe HanpshkeHUe = KOPOTKast Iyra
MunumansHoe 3HadeHue 5B, MakcumalibHOE 3Haue-
Hue 55.5B

Cuneprerunueckuii pexxum MIG/MAG

MunumabHOe 3HadyeHue -5.0, MakcuMmalibHOE 3Haue-
Hue +5.0, 3HaueHne 1o YMOITYAHUIO- CUHEPT. PEXKUM
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CBapoyHBIIl TIpOIlECC C HCIONb30BaHUWEM YCTpoiicTBa auc- 4.8 rOpeHKI/I cepuu MIG/MAG - DIGIMIG
TAHIIMOHHOTO YIIPABJICHUS, MOKHO IMPOU3BOIUTH TOT/AA, KOTJIA
YCTPOMCTBO AMCTAHIIMOHHOTO YIPABJIEHHUS IOACOCIUHEHO K
paszbeMy, pacIolIoXXKeHHOMY Ha Bbimpsmutene. CoeanHeHue
MOJKET OBITh MPOU3BEICHO U IPU BKIIOUEHHOM 000PYI0BAHHH.

4.5 YcerpolicTBo mucraHimoHHoro yipasierus RC 200

VerpoiictBo aucranuuonHoro ynpasieHuss RC 200 npenna-
3HAQUEHO JUISI OTOOPaKeHUS M M3MEHEHHUS BCeX IapaMeTpoB
BBINPSIMUTEINS, K KOTOPOMY IOIKIIOYEHO ycTpoiicTBo Y.

Topenxu cepun MB501D PLUS npencrasnstor codoit nudpo-
BbIe TOPEIIKM JUIs TolyaBToMarndeckoir ceapku MIG/MAG u
MO3BOJISIOT KOHTPOJIMPOBATH OCHOBHBIE ITAPAMETPbI CBAPKU:
4.6 Topenku cepun MIG/MAG - CBAPOUHBIMTOK .
(CuHepreTn4eckuil pekuM  IOJTyaBTOMATHYECKOH CBAapKu
MIG/MAG)
- JnuHa nyru
(CuHepreTn4yeckuii peXuM I0JIyaBTOMATUYECKO CBapKu
MIG/MAG)
- CKOPOCTb IOJIa4H ITPOBOJIOKU
(Pyunoii pexxum nomyaBromarndeckoit ceapku MIG/MAG)
- CBAapOYHOE HATPSHKECHNE
(PyuHoii pexxum nosyaBromarndeckoi ceapku MIG/MAG)
- TIOBTOPHBII BBI30B IIPOTPAMMBI
U BBIBOJIUTH HA 9KPaH JeHCTBUTEIbHbIE 3HAYCHHSL:
- CBApOYHOI'O TOKA
- CBAPOYHOIO HANPSKEHUS

1 Kuornku ropenku

4.9 Topenku cepun Push-Pull

“CM. UHCTPYKIIHUIO IO IKCIUTyaTaruu”.

4.7 T'openku cepun MIG/MAG U/D

1 Knomnxku ropenku

“CM. MHCTPYKIIHUIO IO SKCIUTyaTaruu”.

Topenku cepun U/D npencrasisior coboit uuppossie ropenxu 4,10 Kit Push-Pull (73.11.024)
Ui nonyapromaruyeckoir ceapku MIG/MAG u 1o3Bossior
KOHTPOJIMPOBATh OCHOBHBIE MMapaMeTPhbl CBAPKU:

- CBAapOYHBIN TOK

- TIOBTOPHBII BBI30B ITPOI'PAMMBI

"cM. pasnen "Yeranoska kit/ KomriekT mpunapiesxxHoctei".

(Cwm. pasnen “ITapamerpsl cBapku Set up”).

“CM. UHCTPYKIIUIO 10 IKCIUTyaTaliu .
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5 PECVJISIPHOE OBCJTY)KUBAHUE
ATITTAPATA

PerynspHoe oO6cmykuBaHUE BBITPSIMUTES TOJKHO
MPOU3BOIUTHCA B COOTBETCTBUU C MHCTPYKIUAMU
MPOU3BOIUTES.

JIroObIe omepanuu Mo peryasipHOMY OOCITY)KMBAHUIO ammapar
JOJDKHBI IPOU3BOAUTHCA IEPCOHATIOM, HUMEIOIIUM COOTBET-
CTBYIOIIYIO KBAJTU(PHUKAIIUIO.

Bo BpeMsi paboThl 0GOPYIOBaHUSI BCE JOCTYIIBI, 3aCJIOHKH U
KPBIIIKH arapaTa JOJDKHbI ObITh 3aKPBITHI U 3a(DUKCHPOBAHBL.
He momyckaeTcst kakoe-In60 1epeobopyIoBaHUE CUCTEMBI.

HC Z[OHyCKaI\/'ITC HAKOIUICHUS] METAJIMUECKOM IMBIIN OKOJIO MJIN
HEIOCPEICTBEHHO HA BEHTUIISITOPE.

OrTkiIroyaiite anmapar OT CeTH Iepe/l BbIIIOIHEHH-
€M KaXK10i orepanuu!

PerynsipHoe oOcIyKMBaHUe anmapara:

- OumcTKa BHYTPH amnapara MpOBOAMTE C ITOMO-
LIBIO CKATOTO BO3/1yXa (1101 HEOOIBIINM JAaBICHH-
€M) M MATKHUX ILETOK.

- PerymsipHo npoBepstiiTe UCIIPABHOCTD COEIMHU
TENIBHBIX U CETEBBIX Kabelei.

%

~—~

IIpu BBINOIHEHUN TEKYLIEr0 PEMOHTA WIJIM 3aMEHE KOMIIOHEH-
TOB FOPEJIKH, 3IEKTPOJOAEPIKATENS] WIM TPOBOJA 3a3EMJICHUSL:
ITpoBepsiite TeMIiepaTypa KOMIIOHEHTOB 1 yoeu-
TECh B TOM, UTO OHH HE IEPErPeInCh.

Bcerna ucnonb3yiiTe rnmepuyaTKi B COOTBETCTBHH C
TpeOOBaHUSIMHU OE30TTACHOCTH.

Wcnomnp3yiiTe oaAXOAAIINE HHCTPYMEHTHI.

HeBbimoniHeHHe yKa3aHHBIX PEKOMEHIAIMNA aHHYIUPYET
rapaHTUU MMPOU3BOIUTEIIS TAHHOTO OOOPYIOBAHUS Y CHUMAET
C HEro BCIO OTBETCTBEHHOCT.

6 IIPUYMHBI BO3MOXHbBIX ITPOBJIEM
N NX PELIEHW A

PemoHT niau 3ameHa yacrei alrapara JOJKHa
MNPOU3BOAUTBHCSA TOJIBKO KBaJ'II/I(bI/IL[I/IpOBaHHI)IMI/I
UHXXCHEPpAMU.

ITpou3BeeHHEe PEMOHTA HIIM 3aMEHbI YaCTel arnmapara rnepco-
HAJIOM, HE UMCIOIIMM Ha TO paspellieHue, aHHYIUPYET rapaH-
THU MPOU3BOANTENS JAHHOTO OOOPYIOBAHHUS U CHUMAET C HErO
BCHO OTBETCTBCHHOCTHD.
B mro0om crydae, cuctema He TOJKHBI MOABEPTaThCS KAKUM-
60 MOIUBUKAIIMSIM.

Hesbinonuenust OINIEPATOPOM JaAHHBIX HHCprKHHﬁ, CHHUMACT C

IPOU3BOAUTEIIA JAHHOT'O O60pyﬂOBaHI/IH BCIO OTBETCTBECHHOCTb
3a BO3MOJXHBIC ITOCIICACTBHUSI.

80

Anmnapar He BKIIOYAeTCs (3eJIeHbIH CBETOINO HE TOPUT)

IlprunHa B po3eTke 3/IEKTPONUTAHUS OTCYTCTBYET HAIps-
KEHHE.
Pemenne  IlpoBepbre cucteMy 37€KTPONUTAHUS U IPOU3BE-
JINTE COOTBETCTBYIOLINE MEPONPUITHS O yCTpa-
HEHUIO HEUCTIPABHOCTEM.
PaboTbl JOIKHBI TPOU3BOIUTHCS KBATH(UIMPO-
BAaHHBIM IIEPCOHAJIOM.
IMprunaa HewncnpaBHOCTH BUIIKM WJIM CHJIIOBOTO Kabers.
Pemenne  3aMeHuTe HEHCIIPABHBII KOMIOHEHT.
OGparutech B OMKaUIINM CepBUCHBIN LIEHTP AJIs
yCTPaHEHHs HEUCIIPABHOCTEH armnapara.
IMpuunna Ileperoperna 3amuTHAs IUIaBKask BCTABKA.
Pemmrennie  3ameHHTE HEMCHPABHBIN KOMIIOHEHT.
IIpyunna HeucnpaBHOCTB IyCKOBOTO BBIKITIOUATEIIS.
Pemenne  3ameHHTE HEMCIPABHBIN KOMITIOHEHT.
OOparuTtech B ONMDKANUIINI CEpBUCHBIN IIEHTP IS
yCTpaHEHHs HeMCIIPABHOCTEH armnapara.
IIpyunna HeucnpaBHOCTH 3JIEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
anmapara.
Pemenne  OOpaTuTech B OMVDKAUIINI CEPBUCHBIN LIEHTP IS

yCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armnapara.

OTCyTCTBYET HAIpPsHKEHHE HA BBIXOIHBIX pa3beMax arrmapara
(HEBO3MOJKHO HAUaTh IPOLIECC CBAPKU)

IIprunna HewucnpaBHOCTH KHONKH FOPEIKH.

Pemenne  3aMeHHTE HEMCIPABHBIN KOMIIOHEHT.
OOparuTtech B OMDKANIIII CEpBUCHBIN IIEHTP IS
yCTpaHEHHs] HENCIIPABHOCTEH ammapara.

IMpuunna IleperpeB anmapara (CUTHaJ MeperpeBa — rOPUT
JKEJITBII CBETOMON).

Pemenne  ITonmoxanTe moka ammapaT OXJIaJUThCs, anmapar
JIOJDKEH OCTABAThCS BKIIIOUEHHBIM.

IIpyunna  OTkpbITa GOKOBAS MAHEIb WINX HEUCIIPABEH JIBEP-
HOI BBIKJIIOYATEb.

Pemenne [l obecniedeHHst Ha/I€KHOCTH IPOM3BOIMMBIX
orepaluii, BO BpeMs Ipolecca CBapKu OOKoBas
[IaHeJ b annapara J0JDKHA ObITh 3aKPBITA.
3aMeHHNTE HEUCIPABHBIM KOMITOHEHT.
J1st ocyliecTBiieHHsT peMOHTa TOpejKd, o0paru-
TeCh B OJIMKAWIINN CEPBUCHBIN LIEHTP.

IIpnunna HenpasuibHOe 3a3eMIICHHE.

Pemmrennie  OcymiecTBUTE MPAaBUIBHOE 3a36MJICHHIE CHCTEMBI.
Uwuraiite pasnmen “YcraHobka”.

IIprunna HekoppekTHOe HANpPsDKEHUE CeTH MUTaHus (Ke-
TBII CBETOIMO/ TOPUT).

Pemenne  YcraHOBMTE HANPSHKEHUE CETH K BBIIPSIMUTENIO B
Mpeenax JOMyCTUMBIX 3HAYCHUH.
Ocy1iecTBUTE MPaBUIHHOE MOAKIIOUCHHUE aTllapara.
Yuraiite pasnen “Coequnenue”

IIprunna HeuncnpaBHOCTb 3JEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnmnapara.

Pemenne  OOpartuTech B OMMKANIINIT CEPBUCHBIN LIEHTP TS

YCTpAaHEHUS HEUCIIPABHOCTEH amnmapara.




Ilepeboun smeKTpoCcHAOKEHUS

ITpuunna
Pemenne
ITpuunna

Pemenne

ITpuunna

Perrenne

[Tpuunna
Pemienne

ITpuunna
Perenne

[Tpuunna

Perenne

HenpaBuibHblii BRIOOp Mpoliecca CBapKu/pe3kn
WUJIM HEUCIIPABHOCTD MEPEKITIOUATEIIs.
Bribepute moaxoasimuii mpoiecc cBapKu/pes3Ku.

CucreMHble napaMeTpbl WIM (YHKUUHM 3aJaHbI
HEBEPHO.

YcraHOBHUTE MapaMeTPhbl CUCTEMBI U CBAPKU/PE3KH
3aHOBO.

HeucnpaBHOCTD MOTeHIMOMeTpa/Koaepa
HACTPONKH 3HAYEHHsI TOKA CBAPKHU/PE3KH.
3aMeHHUTE HEUCIIPABHBIN KOMITOHEHT.

O6parutecs B OmpKalIIMii CEpBUCHBIN LIEHTP IS
YCTPaHEHUSI HEUCIIPABHOCTEN ammapara.

HekoppekTHOe HaIpshKeHHE CETH MUTAHUS
Ocy11iecTBUTE MPABUIBHOE MTOJIKITFOUCHHE ATIIapara.
UYuraiite pazaen “CoennHenne”

OtcyrcTBre OAHOM (asbl.
Ocy1iecTBHTE PABIILHOE MOIKITIOUSHHE AIlapaTa.
Yuraiite pasnen “Coennnenue”

HeuncnpaBHOCTE 2J€KTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
anmapara.

OO6paruTtech B OIVDKANIINI CEPBUCHBIN LIEHTP 151
yCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.

BJ'IOKI/IpOBKa noaavyu ImpoBOJIOKHU

[Tpuunna
Pemmenne

[Tpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienne

[Tpuunna
Pemienue

[Tpuunna

Pemenne

Ipuunna
Pemenne

ITpuunna

Pemenne

HencnpaBHOCTh KHOTIKM TOPETIKHU.

3aMeHMTEe HEUCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.

O6parurech B OmKalIInii CEpBUCHBIN IIEHTP JIJIS
yCTpaHEHHs HeMCIIPABHOCTEH armapara.

nOZ[O6p3.HLI HCTIPAaBUJIBHBIC POJIMKU WJIN POJIMKH
MU3HOIICHBI.
3aMEHUTE POJIUKU.

HewucnpaBHoCTh MOTOpA.

3aMeHHMTE HEUCIIPABHBIN KOMITOHEHT.

OOparutech B OMKAWIINAN CEPBUCHBIN TIEHTP IS
YCTPAHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH almapara.

IToBpexxaeHne Koxkyxa FOpPeKH.

3aMeHHUTEe HEUCIIPABHBII KOMITOHEHT.

Ob6paruTech B OmmKalIINil CEpBUCHBIN IIEHTP JIIIS
YCTPAaHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH almapara.

Ha 6ok mogadu mpoBOJOKU HE MOAAETCs HAIpS-
KEHHUE.

IIpoBepbTe NONKITIOUEHUE anmapaTa K MCTOUHHKY
MTUTAHUSL.

Yuraiite pasznen “CoennHeHue”

OO6parutech B OIMDKANIINI CEPBUCHBIN IIEHTP 151
yCTpaHeHHs HeMCIIPABHOCTEN anmnapara.

HepaBHOMepHas HAMOTKA KaTyLIKH.
OcymiecTBUTE HACTPOHKY CXOda IMPOBOJOKH C
KaTyIIKN JTM00 3aMEHUTE KaTyIIKY.

PaciuraBuiioch COIUIO TOPeKU (HATUIMaHue Mpo-
BOJIOKH)
3aMeHUTE HEUCIIPABHBIN KOMITOHEHT.
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Heperynﬂpﬂaﬂ rnoaadya ImpoBOJIOKU

[Tpuunna
Pemienne

[Tpuunna
Pemenne

[Ipuunna
Pemenne

[Ipuunna
Pemenne

Ipuuuna

Perenne

HencnpaBHOCTb KHONIKM TOPETIKHU.

3aMeHHUTEe HEUCIIPABHBII KOMITOHEHT.

Ob6parurecs B OmmKalIINif CEpBUCHBIN IIEHTP JITIS
YCTPAHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH aIapara.

[TonoOpaHbl HENMPABUIIbHBIE POJIMKH WIIM POJIUKU
W3HOILICHBI.
3aMeHHUTEe POJIUKH.

HeuncnpasHocts MoTOpA.

3aMeHHUTE HEUCIIPABHBIN KOMITOHEHT.

Ob6parurech B OmKalIIMii CEPBUCHBIN LIEHTP JIJIS
yCTpaHeHHs HEeMCIIPaBHOCTEH anmnapara.

[ToBpexaeHNe KOXKyXa TOPETKH.

3aMeHHUTE HEUCIIPABHBIN KOMITOHEHT.

OO6parurech B OIKANILINI CEPBUCHBIN LIGHTP AJIs1
yCTpaHeHHs HEMCIIPABHOCTEN anmnapara.

HenpaBunpHass HacTpolika 3a)kMMa KaTyLIKU
(cTomopHO ralfku) WM CTOTIOPHOTO YCTPOHCTBA
DOJINKOB.

Ocnabbre 32KUM.

VBenuubTe CUITy HATSDKEHUS POJIMKOB.

HecrabumpHOCTH IyTH

[Ipuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemmenne

[Ipuunna
Pemenne

Henocrarounas ra3oBast 3a1ura.

Hactpoiite ckopocTs nojgauu rasa.

Voenurech, uto auddy3op u razoBoe COIUIO
TOPEJIKH HAXOISITCSl B XOPOIIEM COCTOSIHUM.

Bnakuprii ras.

Bcerna ucnonb3yiiTe KaueCTBEHHbIE MAaTepUAIIBI U
IPOAYKThI.

Yb6enuTech B TOM, YTO CUCTEMA I10/1a4H T'a3a HaXo-
JIUTCS B HAUICKAIIIEM COCTOSTHHUU.

HesepHble mapaMeTpbl CBAPKH/PE3KH.
TiaTeabHO IPOBEPHTE CUCTEMY CBAPKH/PE3KH.
O6parutech B ONMMKAUIINN CEPBUCHBIHM HEHTP JUIs
YCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.

CrumkoM akTUBHOE pa30phI3TUBAHIE MeTaIa

[Ipuunna
Pemenne

[Ipuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemenue

[Ipuunna
Pemmenne

Ipuuuna
Pemenne

Henonxonsmas nnuHa gyru.

VYMEHBIINTE DPACCTOSTHUE MEXAY 3JIEKTPOAOM U
CBapHUBAEMOI TOBEPXHOCTBIO.

‘YMeHbIIMTE 3HAYEHUE CBAPOYHOTO HAIPSHKEHHUS.

HesepHbie mapaMeTpbl CBAPKH/PE3KH.
YMEHBIINTE 3HAYEHUE HATIPSDKEHUST CBAPKU/PE3KH.

HeKOppeKTHaﬂ JUHaAMHKa CBAPOYHOI'O IIpoLecca.
VBenuubTe 3HAYCHUE WHAYKTUBHOCTHU LICIIH.

HenocraTouynas razoBas 3amura.

Hacrpoiite ckopocTs nogauu rasa.

Voenurech, uto auddy3op U razoBoe COIUIO
TOPEJIKU HaXOASITCSI B XOPOIIIEM COCTOSIHUU.

HesepHo BbIOpaH pexXuM CBapKH/pe3KH.
VYMEHBIINTE YTOJI HAKIOHA TOPENTKH.
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Henocrarounas riy6uHa MpOHUKHOBEHUS

[Mpuunna
Pemenue

ITpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienne

[Tpuunna
Perenue
ITpuunna
Pemmenne
ITpuunna
Pemienue

ITpuunna
Perenne

HesepHo BbIOpaH pexxuM cBapKu/pe3Ku.
YMeHBIINTE CKOPOCTh IOAAYM IIPOBOJIOKH BO
BpeMs Ipolecca CBapKH/pe3KH.

HesepHble mapaMeTpbl CBAPKU/PE3KH.
VBenuubTe 3HaYEHUE TOKA CBAPKU/PE3KHU.

HesepHo BbIOpaH 371eKTPOL.
Hcnomp3yiiTe 37€KTPO/ MEHBIIIETO JUaMeTpa.

HeraBI/IJ'H)HaH IIOATrOTOBKa KpaCB CBapI/IBaCMI)IX
neTaneu.
VBenmUuUTh pasiesiky KPOMOK.

HermnpasuisHoe 3a3eMIICHHE.
OcymiecTBUTE MPABIIBHOE 3a3EMJICHHE CHCTEMBI.
Yuraiite pa3zmen “YcraHoBka”.

CBapuBaemble JeTaIM UMEIOT CIUIIKOM OOJIbIIHe
pa3Mepsl.
VBeMubTe 3HAYCHHUE TOKA CBAPKH/PE3KU.

Henoaxonsiuee 3HaueHue qaBiieHUs BO3AYyXa.
Hacrpoiite ckopocTh nojgauu rasa.
Yuraiite pa3aen “YcraHoBka”.

HOCTOpOHHI/Ie BKJIIFOUCHUA B CBAPOYHOC COCIUMHCHUC

ITpuunna
Pemenne

Ipuunna
Pemenne
[Tpuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemenne

Bxirouenus
ITpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemenne

HexauecTBeHHAas1 OYMCTKA TOBEPXHOCTHU.
TmarenbHO OYUCTUTE MOBEPXHOCTU IEpel OCy-
LIECTBIIEHHEM IIpOIlecca CBAPKU/PE3KH.

CrumikoM OOIBIION AMAMETP AIIEKTPO/A.
Wcnomp3yiiTe 37eKTPO/ MEHBIIIETO JUaMeTpa.

HenpaBunbHasi mOAroToBKa KpaeB CBAPUBAEMBIX
neTaneu.
VBeNMUUINUTH pa3fenKy KpOMOK.

HeBepHo BBIOpaH PeXXnUM CBAPKU/PE3KH.
‘VYMEHBIINTE DPACCTOSTHUE MEXAY 3JIEKTPOAOM U
CBApPHUBAEMOM ITOBEPXHOCTBIO.

OcyuiecTBiIsiiTe paBHOMEPHYIO IOJa4y IPOBO-
JIOKH Ha Beex (hasax mpoliecca CBapKH/pe3Ku.

BoNb(hpama

HeBepHble mapamMeTpbl CBAPKU.

VYMeHBIINTE 3HAYCHHE HATIPSDKEHUS! CBAPKH.
Hcronb3yiiTe 37eKTpo/] GOIIBILIEro AuaMeTpa.

HesepHo BBIOpaH 371EKTPOSI.

Bcerna ucnonp3yiiTe KaueCTBEHHbIE MaTEPUAIIBI U
MPOIYKTHI.

TiaTeapbHO 3aTOYUTE TEKTPOI.

HesepHo BpIOpaH pexnM CBapKH.
W3beraiiTe kOHTAKTa SJIEKTPOAA M CBAPOUYHOMN
BaHHBI.

O06pa3oBaHue PAaKOBUH

ITpuunna
Pemenue
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Hemocrarounast ra3oBasi 3amura.

Hactpoiite cCKOpOCTh TTOIa4n Tasa.

Voenutech, uro nuddyszop u razoBoe COILIO
TOPEIIKU HAXOAATCA B XOPOIIEM COCTOAHUU.

Hanunanue

[Tpuunna Henoaxoasimas ajiMHa TyTH.

Pemenne  VYBenuubTe paccTOSIHME MEXKAY IJIEKTPOAOM U
MOBEPXHOCTBIO.
‘VBenuubTe CBApOUHOE HAIIPSIKEHUE.

IMpuunna  HeBepHble mapaMeTpbl CBAPKH/PE3KH.

Pertenne  VYBenuubTe 3HAYEHUE TOKA CBAPKHU/PE3KHU.

IIpuunna HeBepHo BBIOpaH PEXUM CBAPKU.

Pemenne  VYBenuubTe yron HakJIOHA FOPENIKH.

[Mprnunna CpapuBaemble JeTaIN UMEIOT CIUIIKOM OOJBIINe
pas3mepsl.

Pemenne  YBenuubTe 3HaUCHME TOKA CBAPKU/PE3KH.
‘VYBenuubTe CBAPOUHOE HAIPSIKEHUE.

IIpnunna HexkoppekTHas IMHAMHKA CBAPOYHOTO MpoIlecca.

Pemrenne  YBenmubTe 3HAYCHNE MHAYKTUBHOCTH IICTIH.

IToapes mBa

IIpuunna  HesepHble napaMeTpbl CBapKU.

Pemenne  YMmeHbIINTE 3HAYEHUE HANPSIKEHUS] CBAPKHU.
Hcronp3yiTe 2JIEKTPO MEHBIIIETO AUAMETPA.

IIpuunna Henonxonsmas nnuHa nyru.Pemenne
VYMEHBIINTE DPACCTOSTHUE MEXAY 3JEKTPOAOM U
CBAapUBAEMOI MOBEPXHOCTHIO.
VYMeHbIINTE 3HaYEHNE CBAPOYHOTO HAIIPSIKEHUSI.

IIprnunna HesepHo BBIOpaH peXxuM CBapKH.

Pemenne  YmeHbImIMTE CKOPOCTH OOKOBBIX IE€peMEIEHUN
MPUCAaJ0YHOIO MaTepuaa.
YMEeHBIIUTE CKOPOCTh IOAAYU IPOBOJIOKU BO
BpeMs Ipolecca CBapKHU.

IIpnunna Henocrarounas ra3osasi 3amuTa.

Pemenne  Mcmomb3yiiTe raspl, MOAXOASIIME JJISI JAHHOTO
CBAapUBAEMOI0 MaTepuaia.

Oxkucienne

IIpnunna Henocrarounas ra3oBas 3alIuTa.

Pemmenne  Hactpoiite ckopocTh nmopauu rasa.

Voenurech, uro nuddy3zop u razoBoe COILIO
TOPENIKH HAXOIATCS B XOPOIIIEM COCTOSHUM.

ITopuctsiit cBapOUYHBIN 1110B

[Tprunna

Pemenne

[Tpuunna

Pemenne

ITpuunna
Pemenne

IMosiBmenne Ha  cBapuBaeMmoii/paspe3aemoii
MOBEPXHOCTH KOPPO3HMU, CMA30YHOIO BEILECTBA,
JIaKa WIN TPs3u.

TmarenbHO OYUCTUTE IMOBEPXHOCTU Tepell OCy-
LIECTBIIEHUEM ITPOIIeCcCa CBAPKH.

ITosiBileHME HA CBApOUYHOM MaTepuaje KOppo3HH,
CMa304HOTO BELECTBA, JIaKa WU IPS3U.

Bcera ncnomnp3yiiTe Ka4eCTBEHHbIE MaTEPUATIbI U
MIPOAYKTBHI.

Bceerna nmomnepkuBaliTe cBapOYHBI Marepuall B
TIPEKPACHOM YHCTOM COCTOSTHUH.

Braxuslit cBapouHblit MaTepua.

Bcerna ucronp3yiiTe KauecTBEHHbIE MATEPUAIIBI U
MIPOIYKTHI.

Bceerna nopnepxuBaiite cBapouHbI MaTepuasl B
MIPEKPACHOM YHCTOM COCTOSIHHH.




IMpnunna Henoxpxonsimas AvMHA TyTH.
Pemrenne  YMmeHbIMTE paccTOSHHWE MEXIy JJIEKTPOAOM U
CBAPUBAEMON [TIOBEPXHOCTBIO.
VYMeHbIINTE 3HAYEHUE CBAPOYHOI'O HAIPSIKEHUSI.
IMprunna  BiaxxHbli Ta3 cBAapKU/pe3KH.
Pemrenne  Bceernma mcrmonb3yiiTe KadecTBEHHBIE MATEPHAIBI 1
MPOIYKTHI.
VYbenutech B TOM, UTO CUCTEMa MOAYU T'a3a HAXO-
JIUTCS B HA/IJIEKAIEM COCTOSIHUU.
IMpuunna HenocrarouyHnas razoBasi 3aIliuTa.
Pemenne  Hacrtpoiite ckopocTh monauu rasa.
Vo6enurech, uTto nuddy3op W razoBoe COILIO
TOPENIKM HAXOASTCS B XOPOIIEM COCTOSTHUH.
IIpuunna  BeicTpoe 3aTBepaeHUE CBAPOYHOM BaHHBI.
Pemienne  VYMeHbLIMTE CKOPOCTh IOJAYM IIPOBOJIOKH BO

BpeMsI IIpoliecca CBAPKH/PE3KH.

Ocy1iecTBUTe MPEIBAPUTENBHBIN MOJOTPEB CBa-
pUBaEMBbIX ITIOBEPXHOCTEM.

VBenuubTe 3HaUCHKE TOKA CBAPKU/PE3KHU.

Topsiuee pacrpeckuBaHue

IMpuunna HeBepHble mapaMeTpbl CBAPKU/PE3KH.

Pemenne  VYMeHbIINTE 3HAUCHHE HAIPSDKEHUS CBapku/
pe3Ku.
Hcrnonp3yiiTe 2MeKTPOA MEHBIIETO AHaMeTpa.

IMpuuuna IlosiBieHue Ha  cBapuBaemoii/paspesaemoit
MTOBEPXHOCTH KOPPO3MHU, CMA30YHOTO BEILECTBA,
JIaKa WIN TPA3H.

Pemenne  TimiaresbHO OYMCTUTE ITOBEPXHOCTH IEPEN OCY-
LIECTBIIEHHEM TIPOIIecca CBAPKU/PE3KH.

IIpuunna IlosBreHue Ha cBapOYHOM MaTepuaje KOPpO3UH,
CMa304HOTO BEIECTBA, JIaKa WU IPS3U.

Pemienne  Bcerma ucronb3yiiTe Ka4eCTBEHHbIE MaTEpUAIbl U
MTPOAYKTBHI.
Bcerna nomnepxuBaiiTe cBapOUYHBIN MaTepuall B
IMPEKPACHOM YHUCTOM COCTOAHHUHU.

IMpuunna HeBepHo BBHIOpAH PEXNUM CBAPKU/PE3KH.

Pemienne  BbInosiHUTE NPaBUIIBHYIO IOCIIEAOBATEIBHOCTH
orepanys B 3aBUCUMOCTH OT TUIA COEIMHEHMS,
KOTOPOE JIOJKHO OBITh CBapeHO/pa3pe3aHo.

[Mprunaa CaapuBaeMble MOBEPXHOCTH HMEIOT DPA3THYHBIC
XapaKTePUCTUKHU.

Pemenne  Ilepen cBapkoit ocyliecTBUTE HAMJIABKY HA CBapH-

BAa€MbIC KPOMKH IMTPOMEKYTOUHOT'O METAJIJIaA.

XomnoxnHoe pacrpeck KBAHUE

Ilpuunna  Biaknslil cBapOUYHBI MaTepHal.

Pemienne  Bceerma ucmonb3yiiTe Ka4eCTBEHHBIE MATEPUAIIBI U
MPOIYKTHI.
Bcerna nmommep:kuBaiiTe cBapouHBI MaTepuan B
MPEKPACHOM YHCTOM COCTOSTHUHU.

IMpuunna  Ocobast reoMeTpust CBAPHOTO/PE3aHOTO COSIMHEHHSL.

Pemmenne  OcymiecTBUTE NpeABapUTENBHBINA TOJOTPEB CBa-

PUBAEMBIX TOBEPXHOCTEH.

Bemmonnute nocnenyromuit Harpes.

BeimonuuTte mpaBUIBHYIO IOCIENOBATEIBHOCTH
orepalys B 3aBUCUMOCTH OT TUIA COEJMHEHMS,
KOTOPOE JIOJDKHO OBITh CBapeHO/pa3pe3aHo.

[Ipn Bo3HMKHOBEHHM MPOOIEM oOpamiaiiTech B Omkalmmini
CEPBUCHBIN LICHTP.

-
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7 TEOPHA CBAPOYHOI'O ITPOLIECCA

7.1 PyuHas gyrosasi cBapka IUTYYHBIM 3JIEKTPOAOM
¢ mokpeiTieM (MMA)

HOI[FOTOBK& KpacB CBApUBACMBbIX ,Z[eTa.Heﬁ

I[J'IH TMMOJIYUYCHUA XOPOLIETO CBAPOYHOI'O0 COCANHEHNM A, PCKOMCH-
AYETCA NPEABAPUTEIBHO OYUCTUTHL CBAPUBACMBIC NCTAJIN OT
OKCUIOB, P’)KaBUUHBI U JPYIUX 3arPpASHAONIUX BEIICCTB.

Br160op anexTpona

Br1bop mmameTpa 5IeKTpofa 3aBUCUT OT TOJILIMHBI MeTalla,
MOJIOKEHUSI U TUIA COEAUHEHMs, a TaK Xe OT crocoda mpea-
BapUTEIBHON 00pabOTKHU KpaeB CBAPUBAEMbIX JI€TAJICH.
DJIeKTPOIBI, UMEIOIIHE JOBOJIBHO OOBIION AUAMETD, TPEOYIOT
JIOBOIIBHO OOIIBIINX TOKOB, M, COOTBETCTBEHHO, IPU CBapKe
TAKUMH JIEKTPOJAMH ITPOUCXOIUT 3HAYUTEIBHBIN HAI'PEeB CBa-
pHUBAEMbIX MaTEPUAIOB.

Tun nokpeiTusi  XapaKTepHUCTUKA Wcnonb3oBanue

Pyrtunoseie IIpocroTa Bce nonoxenust
B HCIIOJIb30BAHUU

Kucnornsie Bricokas ckopocts  [lnmockue
IJIABJICHUS COEIMHEHNUS

OcHoBHBIE Xopomine Bce nonoxenus
MEXaHUYeCKue
XapaKTEePUCTUKU

Br160op 3HaYCHMS CBAPOYHOTO TOKA

Jlnama3oH CBapOYHOTO TOKA BBIOMPAETCS B 3aBUCUMOCTU OT
THIA MCIOIB3YEMOTO 3JIEKTPOIa U ONPEACNISIeTCS TPOU3BO/IM-
TEeJIeM JJIEKTPOJIOB.

3axxuraHue U rmojjiepKaHue Iyru

CBapouHasi JIyra 3a)XKHUraercsi YUpKaHbeM KOHIIOB 3JIEKTPOIA
IO CBApHMBAEMOI1 AeTau ¢ 3axxuMoM 3a3emiienust. [Tocie Toro,
KaK J[yra 3aropesach, 3JeKTpojl ObICTPO OTBOIUTCS Ha OObBIY-
HOE PACCTOsIHKE, PEKOMEH/IyeMOe IPH CBAPKE.

OOBIYHO, ISl YIYYIIEHNs] BO30OYKACHHS TyTH Ha4a bHBIA TOK
3amaercsi Oojee BBICOKMM OTHOCHTEIBHO OCHOBHOTO TOKa
cBapku (¢pynkims HOT-START).

ITocne Toro, Kak Ayra 3aropenach, HEeHTpaIbHAs YacThb JJIEK-
TpOJa HAUMHAET PACIUIABIIATHCS U KAIUIIMK CTEKaTh Ha CBAPH-
BaeMblil MaTepual.

IToxpbITHE 2IIEKTpOIA HCIapsieTcsi, obopasys obiako rasa,
3amymaoniee 00JIacTk CBAPKU U 00ecIeunBalolee BEICOKOe
KauecTBO CBAPHOTO COCIMHEHUS.

B ciiyyae BOZHMKHOBEHHS BOSMOXKHOT'O MTPUIIMITAHUS SJIEKTPO-
J1a, MPOUCXOMUT BPEMEHHOE BO3pACTAHHE 3HAUYCHUSI CBAPOYHO-
ro toka (¢pynkuus Arc-Force).

Ecnu seKTpox NMpWIMI K CBapHBAEMOMY MaTepuaiy, Peko-
MEH/TYEeTCSl YMEHBILIUTh TOK KOPOTKOTO 3aMbIKaHus ((pyHKIHs
Antisticking).
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Caapxka
VYroa HakiIOHA QJICKTPOAOB 3aBUCUT OT KOJIMYECTBA IIPOXOIO0B.
OOGBIYHO IIPU TIPOXOAX 3JIEKTPOJ COBEPIIACT KOJebaTelb-
HBIC JBMXXCHHA MEXKIAY CTOpOHaAMHU CBapO‘{HOﬁ BAaHHBbI I
TOro, 4TOOBI M30€KaTh M3JINIIHETO HAKOIUIEHUS npucago4Horo
Marepuajia B HEHTPE CBAPOYHOTO COCIUHCHM .

Vnanenue 111akoB

CBapka C HCIIOJIb30BAHMEM 3JIEKTPOJa C IMOKPBITHEM Tpedy-
€T yIAJCHUSI CBAPOYHBIX IIIAKOB MOCIE KaXJIOTO IMPOXOJa.
[lnaky yIaJIsiioTCsl ¢ MOMOIIBIO HEOOJIBIIIOr0 MOJOTOUKA HITH
YKECTKOM MIETKH (MPY MPWINIAHUU K MaTepUay)

7.2 AproHomyroBast cBapka (C HeITPepbIBHOM TyToil)
IIpu aproHomyroBoil cBapke aJIEKTpHUECKas Jyra BO30yxknia-
€TCs MEXy HeIUIABKHMM 3JIEKTPOAOM ( U3 YMCTOro Bosbdpama
WM €ro CIUIABOB C TEMIIEpaTypoil riaBieHus npumepHo 3370
C) u cBapuBaemMbIM MarepuagoM. OOIacTh CBApKU 3aIUIIACT-
Csl IHEPTHBIM Ta30M (aproH).

JLi1s peoTBpaleHUs HeKeTaTeIbHBIX BKITIOUSHUH BoIb(ppama
B CBAPHOE COSIMHEHHE HeJlb3s JOMYCKAaTh KOHTAKTa 3JIEKTPOIa
€O cBapMBaeMbIM MarepuasioM. FIMEHHO mo3ToMy JUIst BO3OYX-
JICHUsI IyT'M UCTIOJIb3YeTCs AUCTAHLIMOHHBIN crtocob: Bo30yKie-
HUE JyTH C TIOMOIIBIO BBICOKOYACTOTHOTO OCLHMIIIATOPA.

Tak e BO3MOXkeH U APYroi crocod Bo30yKAEHUS TYTH - BO3-
OyxIeHHe C OTPBIBOM 3MIeKTpona. IIpu 9ToM Mexay cBapHuBa-
€MbIM MAaTEPHAJIOM M 3JIEKTPOJOM IPOITYCKAETCS HEBBICOKUI
TOK KOPOTKOT'O 3aMBIKaHHs, NPH OTPBIBE 3JIEKTPOJa BO30YXK-
JIaeTcsl [yra, a TOK ITOCTENIEHHO HapacTaeT JI0 yCTaHOBJIEHHOTO
3HAUEHUSI.

JI1st ymydimeHus KadecTBa MPH 3aKPBITUN CBAPOUYHOTO KpaTepa
PEKOMEHYEeTCsl TOYHO IOAOUPATh BpeMsl CIaja CBAPOUHOIO
ToKa. Takxke He0OXOMMO, YTOOBI MOCIIE BBIKIIOUEHHUS IYT'H B
TEUEHUE HECKOJIbKUX CEeKyH] IPOJOJIKaIcs 00ayB CBapOYHOMI
BAHHBI 3AIIUTHBIM Ia30M. DTO YIIy4IIAeT KauecTBO U BHELTHUI
BUJ CBAPHOTO COETUHEHUS.

Bo MHOruX ciyyasix mojIe3HO UMETh J1Ba IPEAyCTAaHOBIEHHBIX
3HAYEHMsT CBAPOYHOTO TOKA, YTOOBI JIErKO IEPEKITIYaThCs
MeXy HUMU B iponiecce cBapku (pexxum BILEVEL).

ITonsipHoCTh CBapku

ITocTosiHHBIN TOK, IpsAMas MNOJAPHOCTH

OT0 Hambojee MHNPOKO HCIOIB3YEMBIH THI MOJSPHOCTH,
cokparaeT u3Hoc snekTpoaa (1), mockonbky 70% Teria KOH-
LIEHTPUPYETCs Ha aHoze (T.e. Ha CBAPUBAEMOM MaTepuaie).
IIpn Takoil MOJNAPHOCTH, CBApPOYHBIN Kparep IOJIy4yaeTcs
Y3KUM U DIIyOOKMM, II0j1a4a TeIUla COKpAIlaeTcsi, CKOPOCTh
MPOXO/Ja YBEINYNBAETCS.

Ha npsmoit monsipaocTy cBapuBaeTcs OOJIBIIMHCTBO MaTepH-
AJI0B (32 MCKIIIOYEHHEM AJIIOMUHHUS U €r0 CIUIABOB U MATHUS).
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[TocTostHHBII TOK, 00paTHAS OJISPHOCTD

O06parHast MOSIPHOCTD UCIIOIB3YEeTCsl P CBAPKE MATEPUATIOB
¢ OTpakarolleil OKCHIHOMN IUICHKOW Ha MOBEPXHOCTH, KOTOPAs
nMeeT OOJIBIIYIO TEMIIEPATypy IUTABICHHUS, YeM CaM MaTepHall.
[Tpu 9TOH NOISIPHOCTD HEJb3s UCIIOIB30BATH BBICOKUE CBAPOU-
HBIC TOKH, IOCKOJIBKY 3TO PE3KO yBEIHUUBAET U3HOC AEKTPO-
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AproHoayroBas cBapka CTallud

ApProHojyrosasi cCBapka XOpOIIO MOJIXOIUT JJIsl CBAPKU yIyie-
POIUCTON U JIETUPOBAHHOM CcTalu, AJs MEPBBIX IPOXOIOB MPU
cBapKe TpyO, a Tak ke B TeX Cilydasx, IJle BaXeH XOPOLIMH
BHEIIIHUI BUJ CBAPOYHOTO COEIMHEHMUS.

Capka IIPOU3BOIUTCS HA IIPSIMOIL ITOJIIPHOCTH.

IToaroroBka kpaes
IIpu cBapke cranu HEOOXOQMMA TIIATENbHAS OYMCTKA U TIOJI-
TFOTOBKA KPaeB COCIUHEHHSI.

Be160p 1 monroroBka anekTpoaa

PexomenmyeTcst MCTIONB30BATh IEKTPOABI U3 TOPHPOBAHHOTO
BonbGpama (2% Topus, LBET-KPACHBIH), a TaK ke Lepupo-
BaHHBIC WM JIAHTAHUPOBAHHBIE 3JIEKTPOABI C AMAMETPAMH,
yKa3aHHBIMH B TalnuLe:

@ anekrpona (Mm) Hunanazon Toka (A)

1.0 15=75
1.6 60+-150
2.4 130+240

BHCKTpO,Z[ JOJIDKEH OBITH 3aTOYCH, KaK ITIOKa3aHO Ha PHUCYHKE.

>

o (© Juanazon Toka (A)
30 0+30
6090 30120
90120 120+250

[Tpucanounsiit MaTepuan

MaTepI/IaJI MMpUCaJOYHOIO MPYTKA JOJKEH UMETH TC K€ XapaK-
TEPUCTUKU, YTO U OCHOBHOM CBapO‘IHBIﬁ Marcpual.

He ncnonp3yiite mosocku, HApe3aHHbIE 13 OCHOBHOTO MaTepU-
ajia, IMMOCKOJIbKY OHU MOTYT OBITH HEJOCTATOYHO OUMIICHBI, YTO
HETaTUBHO OTPA3UTHCA Ha KAYCCTBE CBAPKU.




3amuTHBIN ras3
O6BI‘IHO B Ka4Y€CTBE 3alllUTHOI'O ra3a HUCIIOJIb3yETCA YUCTBINA
aproH (99,99%).

Caapounslii | @ DirekTpona I'azoBoe Pacxon apro-
TOK (A) (Mm) COILIO Ha (J1/MM)
n° @ (mm)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.019.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 AproHoayroBas cBapka Meiu

ITockonbKy aproHoayroBas cBapka XapakTepHU3yeTcsl BBICOKOM
KOHHCHTpaHI/IefI TEeIuIa, TO OHA MPEKPACHO MOAXOAUT IS CBAp-
K1 MaTcpuajioB C BBICOKOM TEIIOMMPOBOAHOCTBIO, HAIIPpUMED
MEOu.

B o6miem cimyyae aproHOAYroBYyIO CBAapKy MEIU BBIMOJIHSIOT
TaK XK€, KaK U aproHOAYroBYIXO CBapKy CTaJikd, €CJIM HE NPEI-
YCMOTPEHBI KaKue-I1noo CHSLII/I(bI/I'-ICCKI/Ie PEKOMEHAAllNU K
KOHKPETHOMY CIIy4aro.

OOparuTtech K PyKOBOJICTBY IO IKCIUTyaTallud CUCTEMBI.
7.3 OcHoBbI TioTyaBTOMaTHueckoi ceapku (MIG/MAG)

BBenenue

CucreMa JiIst IOJTyaBTOMATHUECKON CBAPKH COCTOMT M3 UCTOY-
HHUKa ITIOCTOAHHOI'O TOKa, ychOﬁCTBa nmogayu IIPOBOJIOKH,
KaTyILIKH, TOPEJIKU U Fa30BOT0 OallyIoHa.

REEL

WIRE FEED

SY9

GENERATOR

Cxema cuctems! 11t MIG cBapku

Tox momaercs Ha Ayry Mo CBapOYHOU MPOBOIOKE (TIPOBO-
JIOKa TIOAKIIOYACTCS K IOJIOKUTEILHOMY IIOJIIOCY), KOTO-
pasi, pacIIaBIssCh, MEPEHOCUTCS HA CBAPUBAEMBIA METaIlI.
HenpepsiBHasi mogaya MPOBOIOKM HEOOXOAMMa, MOCKOIBKY
Marepuana MPOBOJIOKM ITOCTOSTHHO PACXOAYeTCsl B IpoIecce
CBApKH.

MeTtomabl

ITpu cBapke B cpeje 3aIMUTHOTO ra3a CyIMeCTBYIOT IBa METONA
TepeHoca PacIIaBIeHHOTO MeTalTa ¢ 3TeKTpoaa B 06IacTh
CBAPKM B 3aBMCHMOCTH OT CIIOCO0A OTJENEHHS Kalelb OT
snekTpona. B mepsom ciyuae — nmpu CBAPKE «KOPOTKOM
JOYTOM» (SHORT ARC) — 21eKTpol HENOCPEACTBEHHO KOH-
TAKTUPYET CO CBAPOUYHOI BAHHOI, BOSHHUKAET KOPOTKOE 3aMBI-
KaHMe, JacTh MaTephana 37MeKTpoja pacIiIaBIseTcs U Imepe-
HOCHTCS B 06TacTh cBApKM. IIpH 3TOM IIeMb pa3MBIKAeTCs,
uepes BpeMs Iay3bl Iyra 3aropaeTcs BHOBb — LUK/ OBTOPSI-
ercs (cMm. puc. la).
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CBapka KOPOTKOH Ayroi (puc. a) U CTPYHHBIM MEPEHOCOM
(puc. b)

Bropoii Meronx — CBAPKA «CTPYWHBIM ITEPEHOCOM»
(SPRAY ARC) — 3akirouaercsi B KareJIbHOM IepeHoCe MaTe-
puaia 3j1eKkTpoaa B 00JIaCTh CBAPKU: KAIUlsS PACIUIABICHHOTO
MeTaJlyla OTPBIBAETCSI OT 3JEKTPOJA M IMaJaeT B CBAPOUHYIO
BaHHY (cM. puc. 1b).

CBapouHble TapaMeTpbl

ITockonpKy BHEWIHUN BHJA CBAPOYHOM OyrM M CBapOYHOI

BAHHBI OTIPE/IEIISIETCS TapaMeTPaMH CBAPKH, TO JUIS CBAPIIMKA

HET HEOOXOOMMOCTH IOCTOSIHHO o0pamarbcs K TabiauuaMm u

ararpaMMaM COOTHOIIEHMH Pa3IMYHBIX CBAPOUYHBIX IMapamMe-

TPOB:

- CBapOYHOE HAIPSDKEHUE OIpe/esisieT BHEIIHUI BUJ CBaApOU-
HOM BaHHBI, OIHAKO €€ pa3Mepsl (IIPU IMOCTOSHHO HaIpsike-
HUM) MOTYT PEryJINpOBaThCS BPYUHYIO C IIOMOIIBIO H3MEHE-
HUSI TIEPEMEIeHNS TOPEITKH.

- CkopocTb nmopauu MpOBOJIOKU MPOHNOPLUUOHATIBHAS CBAPOU-
HOMY TOKY.

Ha puc. 2 u 3 npuBeneHbl AuarpaMMbl COOTHOILIEHUN MEXIy

Pa3IMYHBIMU CBAPOYHBIMU MTApaMETPaMH.

4

o
=]

ARC VOLTAGE (V)
N
=}

20 f--

10

100 200 300 400
CURRENT (A)

Puc. 2. luarpamMmma yist onpeeneHus: ONTUMATBHBIX padounx
XapaKTEePUCTHUK.

CURRENT (A)

0.8 mm:
12 mm wire projection” *
SPRAY-ARC 34W !
SHORT-ARC 20V .
8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Puc. 3. CooTHouleHne Mex1y CKOPOCThIO MOJAYU MPOBOJIOKU
Y 3HAUEHHEM TOKa B 3aBUCHMOCTH OT AMAMETPa MPOBOJIOKHU.
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TABJIMIIA BBIBOPA CBAPOYHLIX ITAPAMETPOB [J151 HAUBOJIEE PACITPOCTPAHEHHBIX VCJIOBUM "1
HAWBOJIEE UACTO UCTIOJIB3YEMBIX TUITIOB CBAPOUHOM ITPOBOJIOKU

JnameTp mpoBOIOKHI

Hanpsxenue
nyru (B) 0,8 Mmm 1,0-1,2 mm 1,6 Mm 2,4 Mm
Maunas riyouna Bonbmas rnybuna Xopotiee NporuIaBieHue 1o He ucnons3yercs

MIPOHUKHOBEHUS (171 TOH- | IMPOHHKHOBEHUS H YIpaBie- | TOPH30HTAIM H BEPTHKAIH

16 _ 22 KHX JIeTajei) HHE TPOILJIaABJICHUEM

KOPOTKASI JTVTA e ?
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

ABTOMaTHYECKas CBapKa ABTOMarnyeckas CBapka Ha ABTOMaTHYECKasl CBapKa He ucnons3syercs

24 - 28 YIJIOBBIX COCIMHEHU HOBBIIICHHOM HAIPSDKEHHI CBepXy BHU3

TTIOJTYKPYTJIAA
AYTA %
(obmactb mepenoca) (/
o~

D

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Mainas rinyouna ABTOMAaTHYECKAas CBApKa C Xoporiiee MpoIuIaBIeHUE Xopotiiee MpoIuIaBIeHNE, UIe-
IIPOHUKHOBEHUS HA TOKE HECKOJIBKUMHU ITPpOXoAaMu CBEPXY BHHU3 QJIBHO JIJIs1 TOJICTBIX ;leraneﬁ
30 - 45 N
CTPYIHBIN “%{
INEPEHOC , \
A/ l,\/\ % Py
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A
Ta3br

Camo Ha3BaHue MeTofa nojyaBromarnueckoii cBapku MIG-MAG yka3biBaeT Ha HCIIOJIb30BAHKE OMPEIEICHHOIO ra3a B CBapou-
HOM Tporuecce: nHepTHOTO (Ar) mist MIG-cBapku (Metal Inert Gas) u aktuBHoro (CO2) mist MAG-cBapku (Metal Active Gas).

- Vrnekuncnerii ras (CO»)

HNcnonap3oBanue C02 B KQYECTBEC 3AalIMTHOI'O Ira3a obecnieunBaeT XOopoumee MpoIuIaBJICHUE METaJljIa, BOBMOKHOCTD ITOAa4YH ITpPO-
BOJIOKH C BBICOKON CKOPOCTBIO U MOJIYYCHHE HIBOB C XOPOIIUMH MEXAHUYCCKUMHU XaPAKTCPUCTUKAMHU TPU CPABHUTEJIBHO HEBBI-
cokux 3aTpatax. C Apyroil CTOpOHBI IPU UCIIOIB30BAHUU 9TOTO T'a3a BO3MOXKHBI TPOOJIEMbI C KOHEYHBIM XUMUUYECKUM COCTABOM
COCAMHEHMS, IMOCKOJIBKY B CBApOYHAs BaHHA OKA3bIBACTCsA IIEPEHACBIIICHA YITIEPOAOM IIPU HEAOCTATKE JIEFKO OKUCIISACMBIX
JJIEMECHTOB.

CBapKa C HCIIOJIb30BAHHUEM YHCTOI'O YITICKHUCIIOIO Ira3a CO34acT prFOﬁ paa HpO6J'ICM, HalrpuMmep, pa36pr3FI/IBaHI/IC METaJljia
IIpU CBAPKE U ITIOPUCTOCTb COCAMHECHN N3-3a BKIIIOUCHUS ITY3bIPDBKOB MOHOOKCHAA YITIEpOaa.

- Apron
YHCTBI aproH UCIONb3yeTCs TOIBKO IIPU CBAPKE JIETKUX CILIaBOB. 115 CBAPKU HEPIKABEIOLINX CTAJICH C COlepKaHUeM XpoMa U
HYKEJIsl JTyYIle UCIIONIB30BaTh CMECh C TOOABIICHNEM KHACIOPOa U YITIEKUCIIOTO ra3a B KOJIMYECTBe 2%, TOCKOIBKY 9TO YIIyJIIaeT
CTAOMIIBHOCTD AYTH U (OPMY IIBA.

- Temmit
DTOT ra3 UCMOJIB3YeTCsl KaK aJIbTePHATUBA JIJIsl aprOHa U TO3BOJISET MOIYYUTh OOJBIIYIO0 TIIyOUHY TPOHUKHOBEHUS (JIJIs1 TOJ-
CTBIX JeTalIeil) U GOJIBILYIO CKOPOCTh IOAAYH IPOBOJIOKH.

- Cmech aproH-renmni
ITo3BomsieT IIOJIYUYUTDb Oostee CTa6I/IHBHyIO AYyry, 4€M IIPU HUCIIOJIb30OBAHHUU YUCTOI'O 'S U 6OJ'IBHIy}O FJ'Iy6I/IHy IMIPOHUKHOBCHUA
" CKOPOCTH IMoaa4u IMPOBOJIOKH, YEM ITPU UCITOJIB30BAHUU YHUCTOI'O aproHa.

- Cmech Apron-CO, u Apron-CO»-Kucnopon 5
DTH CMeCH HUCIIONIB3YIOTCS IpK cBapke uepHbIXx MeTauioB MetogoM KOPOTKOMUM AVI'U, mOCKOIBKY 3TO yBETUYUBAET TEILIO-
nepenoc. Taxske 3TH CMECH MOT'YT HCIIONB30BaThCs U IpH capke MeTogom CTPYMUHOTO ITEPEHOCA. OGBIUHO cMech coep-
KUT oT 8% mo 20% yIIeKUCIoro raza u mpuMepHoO 5% KUcCIopoaa.
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URANOS 2700 PMC
MIG/MAG TIG MMA
Hanpsoxenne muranus Ul (50/60 I'r) 3x400/230B 3x400/230B 3x400/230B
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
IlnaBkast BcTaBKa 16/20A 10/16A 16/20A
MarucrpaibHas MIHHA LIMDOBPOBOU LIMDOBPOBOU LIMDPBPOBOU
MaxkcumMaiibHast moTpeodssieMast
MOITHOCTH (KBA) 9.1/9.1 kBA 7.1/7.0 kBA 10.0/10.1 kBA
MaxcumanpHast moTpedsieMast
MOIIHOCTH (KBT) 8.5/8.7 kBt 6.6/6.7 kBt 9.5/9.7 kBt
Kosdpduuuent mounoctu PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
K (0 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
MaxcnMalTbHBIN 1oTpedisieMbrii Tok [1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
[etictByioree 3Hadenne Toxa Ileff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Koadpdunuent pabouero mukma (40°C)
(x=30%) -/- -/- -[270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Koadduuuent padouero mukia (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Hunanazon HacTpoiiku 12 3-270A 3-270A 3-270A
Hanpspkenue xonocrtoro xona Uo 92B 30B 65B
Kuacc 3ammrsr 1P 1P23S 1P23S 1P23S
Kracc nzonsumun H H H
labapurtHbie pa3mepsl
(ITMHA X IMHUPUHA X BBICOTA) 620x270x460 MM 620x270x460 MM 620x270x460 MM
Macca 23.7 xr 23.7 xr 23.7 xr
KoHncTpykunonHsle craniapTel EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/
EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10
CereBoii kabenpb 4x2.5 Mmm2 4x2.5 Mmm2 4x2.5 Mmm2
JITHHA KaOeITst 37IeKTPOIUTAHUS SM SM SM

* 310 obopynoBanue coorBercTByeT nupektue EN/IEC 61000-3-11.

*

D10 o6opymoBanune orBeuaet cranaapty EN/IEC 61000-3-12 mpu yciioBum, eciii MAaKCHMAaJIbHO JOMYCTUMOE COITPOTHBIIEHHE B TOYKE TTO/I-

KIIIOUCHUSI K KOMMYHAJIBHON CeTH MEHBIIIEe WM PaBHO yKa3aHHOH BennuuHe Zmax. Eciau obopynoBaHue MOJKIIOUEHO K KOMMYHAJIBHOM

HHU3KOBOJILTHOM OHEPTrOCUCTEME, TO B O3TOM CJIy4a€ OTBECTCTBCHHOCTD JIOKUTCA Ha YCTAHOBIIMKA WJIN ITOJIB30BATEIIA O60pyﬂOBaHI/I5{, KOTOPBIC
npu HCO6XOZ[I/IMOCTI/I JOJDKHBI IPOKOHCYJIBTUPOBATLCA € OIIEPATOPOM pacnpeuennTenLHoﬁ CECTU.
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TURKCE

A.B. UYUM SERTIFiKASI (CONFORMITY CERTIFICATE (CE))

Sirket
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

Isbu belge ile bu beyamin ilgili oldugu aparat tipinin asagidakilerle URANOS 2700 PMC

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

ve yonetmeliklerin uygun bir sekilde uygulandigi beyan edilmektedir: EN 60974-1:2018

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

SELCO s.r.l. tarafindan 6nceden yetki verilmemis olan her tiirlii isletim veya degisiklik bu sertifika ile gegersiz kilinacaktir.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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Ciddi viicut zararina yol agilabilecek ciddi viicut zarari ve tehlikeli davranislarin yakin tehlikesi

Kiigiik yaralanmalar ve miilke yonelik hasardan kaginmak i¢in izlenmesi gereken 6nemli tavsiye

Bu semboliin éniinde oldugu notlar esasen tekniktir ve islemleri kolaylastirir
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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 okumamasmin veya
uygulamamasinin neden oldugu personele veya miilke yonelik
hasar i¢in sorumlu tutulamaz.

Daima elektriksel ve termal izolasyonu giivence alti-
na alabilen uygun eldivenler kullanin.

Cevreyi 1sinlardan, 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 goére
kullanilmalidir. imalatg1 tarafindan agik bir sekilde beyan edilen
farkli bir kullanimin timi ile uygunsuz ve tehlikeli olacagt
addedilmesi gerekir ve bu durumda imalatg1 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 aras1 (+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 paslandirict
maddelerden arindirilmis ortamlarda kullanilmalidir.

* Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den daha yiiksek olmayan
bir bagil neme sahip ortamlarda kullaniimalidir.
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 (kesim) islemi zararli bir radyasyon, giiriilti,

sicaklik ve gaz yayinimlari islemidir.
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.

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 bélme 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 (kesim) ciiruflarmin el ile veya
mekanik olarak kaldirilmasi esnasinda daima yandan
korumali emniyet gozliikler takin.

Kontak lensler takmayn.

Eger kaynak (kesim) esnasinda tehlikeli giiriilti sevi-
yelerine ulasiliyorsa kulaklik kullanin.

Eger giiriiltii seviyesi yasa ile tespit edilen limitleri
asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklaganla-
rin kulakliklar veya kulak tikaglari ile korundugundan
emin olun.

Ellerinizin, saglarimizin, elbiselerinizin, aletlerinizin...
asagidaki tiirden hareket eden pargalar ile temas etme-
sinden kaginin:

- fanlar

- disliler

- rulolar ve saftlar

- tel makaralar1

+ Tel besleme tinitesi ¢alisirken dislilere dokunmayin.

¥ OODN o mP

« Sistemlerde higbir sekilde degisiklik yapilmamalidir. Tel besle-
me {initeleri iizerine takilan koruma cihazlariin baypas edilmesi
son derece tehlikelidir ve imalatgiy1 ister insan veya ister mal
agisindan olsun, her tiirlii sorumluluktan muaf tutar.

» Kaynak (kesim) yaparken yan panelleri daima kapal1 tutun.

Teli yiiklerken veya beslerken basinizi MIG/MAG
hamlacindan uzak tutun. Disart ¢ikan tel ellerinize,
ylizliniize ve gozlerinize ciddi sekilde zarar verebilir.

Basimizi PLASM hamlacindan uzak tutun. Cikistaki
akim ellerinize, yiizliniize ve gozlerinize ciddi sekilde
zarar verebilir.

Heniiz kaynak (kesim) yapilmis olan pargalara dokun-
maktan kaginin, yiiksek sicaklik ciddi yanmaya veya
kavrulmaya neden olabilir.

B £ A

* Yukarida agiklanan biitin 6nlemlere ve ayrica ciiruflar soguma
esnasinda pargalardan ayrilabilecegi icin kaynak (kesim) isle-
minden sonra yapilan biitiin islemlerdeki 6nlemlere uyun.
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* Onunla ¢alismadan veya onun bakimini yapmadan 6nce, hamla-
cin soguk oldugunu kontrol edin.

Sogutma sivisinin giris ve doniis borularint sékmeden
once sogutma initesinin kapali oldugundan emin
olun. Borulardan disari ¢ikan sicak su yanmaya veya
kavrulmaya neden olabilir.

(XX ]
(XX}

>

Kullanmak i¢in bir ilk yardim setini hazir tutun.
Yanmay1 veya yaralanmayi kiiciimsemeyin.

Isi paydos etmeden énce insana veya mala yonelik
kaza hasarindan kaginmak igin ¢aligma alanini emni-
yetli hale sokun.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi
korunma

o >+

2

=,

» Kaynak (kesim) islemi esnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar,
gazlar ve tozlar sagliginiz igin zararl olabilir.
Belli sartlar altinda, kaynak (kesim) isleminin neden oldugu pis
kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya hamile kadinlarin
ceninlerine zarar verebilir.

* Basinizi her tiirli kaynak (kesim) gazindan ve pis kokulu
dumanlarindan uzak tutun.

« Ister dogal veya ister basingli olsun, galisma sahasinda uygun
havalandirma saglayin.

* Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatla-
r1 kullanin.

* Son derece kiigiik galisma yerlerinde kaynak (kesim) islemi
yapilmast halinde, kaynak iglemi yapan operatdre digsarida duran
bir meslektaginin nezaret etmesi gerekir.

» Havalandirma igin oksijen kullanmayn.

 Zararli egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonet-
meliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin ¢alisti-
gindan emin olun.

» Pis kokulu gazlarin miktar1 ve tehlike seviyesi kullanilan esas
malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak parcalarin
temizlenmesinde ve yagmin alinmasinda kullanilan maddelere
dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte imalat-
¢inin talimatlarina uyun.

* Yag alma veya boyama istasyonlar1 yakininda kaynak (kesim)
isleri yapmayin.
Gaz tiiplerini digariya veya iyi havalandirilmis yerlere koyun.

= 1.4Yangin/infilak 6nleme

» Kaynak (kesim) islemi yanginlara ve/veya infilaklara neden
olabilir.

+ Caligma sahasini ve onun gevresindeki sahay1 her tiirlii tutusabi-
lir ve yanici malzemelerden ve objelerden arindirin.
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 oldukc¢a uzak mesafelere kolayca piiskiirebilir ve
cevre sahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini sagla-
mak i¢in 6zel dikkat gosterin.
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» Basingli kaplar iizerinde veya yakininda kaynak (kesim) isleri
yapmayin.

» Kapali kaplar veya borular iizerinde kaynak (kesim) isleri yap-
mayin.
Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar agik, bos ve iyice
temizlenmis olsalar bile, 6zel dikkat gosterin. Her tiirli gaz,
yakit, yag veya benzeri malzeme kalintist bir infilaka neden
olabilir.

« Patlayici tozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yer-
lerde kaynak (kesim) yapmayin.

» Kaynak islemi sonunda, gerilim tagiyan devrenin toprak hattina
bagl herhangi bir parcaya kaza ile temas edemedigini kontrol
edin.

» (Calisma sahasi1 yakinina bir yanginla miicadele cihazi veya mal-
zemesi koyun.

1.5 Yakat kaplarinin kullanilmasinda alinacak
.|Oonlemler

» Atl yakit kaplar1 basingl gaz igerebilir ve eger nakliye, depo-
lama ve kullanim i¢in minimum emniyet sartlar1 giivence altina
alinmazsa patlayabilir.

 Yakit kaplar1 bir duvara veya baska destekleyici yapiya karst
diisemeyecek veya kaza ile bagka 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.

* Yakit kaplarini direkt glines 15181na, ani 1s1 degisikliklerine, cok
yiiksek veya ¢ok siddetli sicaklik derecelerine maruz birakma-
yin. Yakit kaplarini ¢ok siddetli veya ¢ok yiiksek sicaklik dere-
celerine maruz birakmayin.

 Yakiat kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya
elektrot tabancalari ve kaynak iglemi ile pliskiirtiilen akkor mad-
deler ile temas etmesine izin vermeyin.

* Yakit kaplarin1 kaynak devrelerinden ve genel elektrik devrele-
rinden uzak tutun.

* Yakat kaplarini agarken, basinizi gaz ¢ikisindan uzak tutun.
 Yakit kab1 vanasini kaynak islemi sonunda daima kapatin.
+ Basingli bir yakit kabina asla kaynak (kesim) yapmayin.

* Basmgli bir yakit kab1 makine basing rediiktorii ile asla dogru-
dan dogruya birlestirilmemelidir. Basing bir patlama ile sonug-
lanacak sekilde rediiktoriin kapasitesini asabilir.

— o | 1.6 Elektrik sokundan korunma

H

* Elektrik soku sizi 6ldiirebilir.

» Kaynak/kesim sisteminin hem igindeki ve hem de disindaki
gerilim altinda olan parcalara dokunmaktan kaginin, ¢iinkii bu
sistem aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kab-
lolari, elektrotlar, teller, rulolar ve bobinler kaynak devresine
elektriksel olarak baglhdir).

* Sistemin bir topraklama kablosu ile bagli olan bir prize ve bir
gli¢ kaynagina dogru bir sekilde bagl oldugundan emin olun.

« Iki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayni anda dokunmayin.

* Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynak (kesim) islerine
derhal ara verin.




Ark cakmasi ve dengeleme cihazi maniiel veya
mekanik olarak yonlendirilen operasyon igin tasar-
lanmaktadir.

-

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/

(((A))) karigimlar

» I¢ ve dis sistem kablolarindan gegen kaynak akimi kaynak kab-
lolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik
alan yaratir.

Hamlag veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 met-
reden den fazla artirmak elektrik sokunun riskini
artiracaktir.

 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 isleri iislenmeden 6nce doktorlari-
na damismalidirlar.

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 Siif A ekipmaninin elektromanyetik
uyumlulugun saglanmasinda potansiyel giicliikler olabilir.

Montaj, kullanim ve saha muayenesi
Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 y6netmeligi talimat-
larina uyumlu olarak imal edilmekte ve “SINIF A” olarak tanim-
lanmaktadirlar.
Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar igin
kullanilmalidir.
Imalatc1 yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu higbir hasar igin
sorumlu olmayacaktir.
Kullanicr sektorde bir uzman olmalidir, ¢iinkii boyle
Ia biri ekipmanin imalatginin talimatlarina gére kurul-
ag masindan ve kullanimindan sorumludur. Eger herhan-
gi bir elektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kulla-
nic1 problemi ¢dzmelidir, eger gerekirse imalatginin
teknik yardimu ile.
Her haliikarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha

(((.’)) fazla sorun olmayincaya kadar azaltilmalidirlar.

R 4

Bu aparatt monte etmeden Once, kullanici ¢evrede
bulunan insanlarin saglik sartlarini dikkate almak
suretiyle, ornegin kalp pili veya igitme cihazi takili
sahislar igin, ¢evrede ortaya cikabilecek elektroman-
yetik sorunlar1 degerlendirmelidir.

=
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Sebeke beslemesi gereksinimleri (Teknik verilere bakin)
Yiiksek gii¢ ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim
nedeni ile 1zgaranin gii¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle mak-
simum izin verilebilir gebeke empedansina veya kamu 1zgarasina
(Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) yonelik arabirimdeki gerekli
minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglanti kisitlamalari
veya gereksinimleri bazi ekipman tiirleri i¢in uygulanabilir (tek-
nik verilere bakin). Bu durumda, bu islem eger gerekirse dagitim
sebekesi operatdrii ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin bagla-
nabilmesini saglamak ekipmanin montoriiniin veya kullanicinin
sorumlulugudur.

Parazit halinde, sebeke voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla
onlemler almak gerekli olabilir.
Giig besleme kablosuna zirh gecirme olanagini diistinmekte gereklidir.

Kaynak ve kesim kablolar1

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmek i¢in agagidaki

talimatlara uyun:

- Miimkiin olmasi halinde, toprak ve gii¢ kablosunu sarin ve sag-
lamlastirin.

- Kaynak kablolarmimn 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 bagka her tiirlii kablodan uzakta olmalidir.

Es potansiyelli baglanti

Kaynak (kesim) tesisat1 ve ona yakin yerdeki biitiin metal bilesen-
lerin toprak baglantis1 dikkate alinmalidir. Ulusal yonetmeliklere
gore es potansiyelli baglant1 yapilmalidir.

Islenen parganin topraklanmasi

Islenen parca elektriksel emniyet nedenleri agisindan veya onun
biiytikliigli ve pozisyonu nedeni ile topraklanmadigi zaman, isle-
nen parganin topraklanmasi yaymnimi azaltabilir. Islenen parganin
operatorler igin kaza riski yaratmayacagini, ve baska elektrik ekip-
manina zarar vermeyecegini hatirlamak 6nemlidir.

Topraklama ulusal yonetmeliklere gore yapilmalidir.

Zirh Gegirme

Oteki kablolara ve ¢evredeki mevcut ekipmana segici bir sekilde
zirh gegirilmesi parazit nedeni ile olugsan problemleri azaltabilir.
Tiim kaynak (kesim) tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalar
i¢in dikkate alinabilir.

S

1P23S

- Tehlikeli parcalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha
biiyiik veya ona esit capa sahip kat1 yabanci kiitlelere karsi
govde korumast.

- 60° derece dikey hatta diisen yagmura karsi1 gévde korumasi.

- Ekipmanin hareket eden pargalari calismadigi zaman sizan
suyun zararl etkilerine karst gévde korumast.

1.8 IP Koruma derecesi
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2 MONTAJ

Montaj sadece imalatc1 tarafindan yetki verilen uzman
personel tarafindan yapilmalidir.

Montaj i¢in, gli¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikaril-
digindan emin olun.

Ca &8

Jeneratorlerin baglantisi (seri veya paralel) yasaktir.

(

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

- Sistem ile birlikte el ile hareket i¢in bir kol temin edilmektedir.

- Sisteme 6zel kaldirma pargalar takili degildir. Hareket ettirme
esnasinda gili¢ kaynaginin devrilmesini dnlemek icin dikkat ede-
rek bir forklift kullann.

Ekipmanmn agirligini kiigimsemeyin: teknik sartna-

melere bakin.

Kaldirilan yiikii insanlar ve esyalar iizerine dogru
hareket ettirmeyin veya onlar ilizerinde konumlan-
dirmayin.

Sistem veya miinferit cihazi diislirmeyin veya onlar
iizerinde asir1 baski uygulamayn.

Kolun kaldirma amaglar i¢in kullanilmasi yasaktir.

2.2 Sistemin yerlestirilmesi
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Asagidaki kurallara uyun:

- Ekipman kumandalarma ve baglantilarina kolay erigim saglan-
malidir.

- Ekipmani kiigiiltiilmiis/gok kiigiik yerlere yerlestirmeyin.

- Sistemi yatay ylizeyle ilgili olarak 10° dereceyi gegen egimli
ylizeylere yerlestirmeyin.

- Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere
yerlestirin.

- Sistemi yagmur ve giines almaya kars1 koruyun.

2.3 Baglant1

D®-

Giig kaynagi kaynaga baglant1 icin bir gii¢ kablosu ile temin edil-
mektedir.

Sisteme asagidakiler ile gii¢ verilebilir:

- li¢ fazli 400V

- li¢ fazlhi 230V

A

DIKKAT: insanlara yonelik yaralanma veya sisteme
yonelik hasar1 dnlemek igin, 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-
ransli voltajda galismas: garanti edilmektedir (6rnegin:
Vnom 400V ile ¢aligma voltaji 320V ile 440V arasin-
dadir).

2
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Sisteme muhtemel biitiin ¢aligma sartlarinda ve glic
kaynagi tarafindan saglanabilen maksimum giigte
beyan edilen, imalatg1 tarafindan nominal voltaj dege-
ri ile ilgili olarak, £%15 seviyesinde dengeli bir gii¢
beslemesi garanti etmesi gart1 ile bir iiretici set ile giic
verilebilir.

Normal olarak, eger tek faz ise ve giiclin 1.5 katt ise,
eger Ui¢ faz ise, giic kaynagmin iki kat1 giiclinde tireti-
ci setler kullanilmasini tavsiye ediyoruz.

Size elektronik kontrolli iiretici setler kullanmay1
tavsiye ediyoruz.

-
1
A

Gii¢ kaynagi kablosu DAIMA topraklanmasi gereken sari/yesil
bir tel ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska voltaj
iletkenleri ile kullanilmamalidir.

Kullanicilar1 korumak igin, sistem uygun bir sekilde
topraklanmig olmalidir. Gii¢ kaynagi voltaji toprak
hatli bir fise baglanmis olmasi gereken bir toprak hatt1
kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara
sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin
kuruldugu iilkede yiiriirlikte olan yonetmeliklere
uyumlu olarak yapilmalidir.

Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varligi ve prizlerin iyi
durumda oldugundan emin olun.

Sadece emniyet yonetmeliklerine gore onaylanan fisler monte edin.




' 2.4 Hizmete sokma / Donanim

MMA kaynag igin baglanti

Sekilde gosterilen baglant1 ters polarite kaynag iire-
tir. Direkt polarite kaynagi elde etmek icin baglantiy1
ters gevirin.

(2

- Topraklama pensini (1), glic kaynagimin negatif soketine (-) (2)
baglaymiz.

- Elektrot pensesini (3), gli¢ kaynagimnin pozitif soketine (+) (4)
baglayniz.

TIG kaynagina baglant

- Topraklama pensini (5), giic kaynaginin pozitif soketine (+) (6)
baglayiniz.

- TIG hamlag kaplinini (kuplaj), giic kaynaginin (7) hamlag soke-
tine (8) baglaymiz.

- Hamlag gaz1 boru konektoriinii gaz dagitimina ayr1 olarak bag-
laym.

([

Koruma gazi akist normal olarak hamlaca yerlestiri-
len musluk kullanilarak ayarlanir.
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MIG/MAG kaynagi i¢in baglanti

- Tespit halkasinin tam olarak sikistigindan emin olarak, MIG/
MAG hamlacin1 baglanti pargasina (9) baglayin.

- Hamlacin sogutma suyu doniis hortumunu (kirmizi renkli)
uygun baglant1 parcasina/kuplajina (10) (kirmizt renkli sembo-
liine) baglayin.

- Hamlacin sogutma suyu ikmal hortumunu (mavi renkli) uygun
baglanti pargasina/kuplajina (11) (mavi renkli semboliine)
baglaym.

- Polariteyi degistirmek igin kablo kiimesinin gii¢ kablosunu (12)
pozitif (13) kutbuna baglayin (“Kaynak polaritesini degistirme”
kismina bakin).

- Sinyal kablosunu (14) gii¢ kaynagmin 6niindeki konektére (15)
baglaym.

- Sasi pensesinin kablo ucunu (16) gii¢ kaynaginin (jeneratoriin)
negatif (eksi) (-) soketine (17) baglayin.

- Rulo yivinin kullanmak istediginiz telin ¢ap1 ile uyustugunu
kontrol edin.
- Halka somununu (18) bobin makarasindan sokiin ve bobini
sokun.
Ayrica makara pimini de sokun, bobini sokun, halka somununu
(18) yeniden yerlestirin ve friksiyon vidasini (19) ayarlayin.
- Jeneratoriin (20) tel besleme destegini, telin ucunu tel kilavuz
kovani igine kaydirmak suretiyle ve, rulo lizerinden hamlag bag-
lant1 pargasi i¢ine gecirmek suretiyle serbest birakin. Besleme
destegini, telin rulo yivine girdigini kontrol ederek, yerine kilit-
leyin.
Teli hamlag iistiine yiiklemek igin, tel besleme diigmesine basin.
Gaz borusunu arka lastik boru kuplajina baglayn.
Gaz akisini 5 I/dakikadan 20 1/dakikaya ayarlaym.

95




| bohler:=ens
Kaynak polaritesinin degistirilmesi
Bu cihaz kolay kaynak polaritesi se¢imi lizerinden piyasadaki
herhangi bir kaynak telinin kaynaklanmasma izin verir (direkt
veya ters).

® -

Rezerv polarite: hamlagtan gelen gii¢ kablosu (21) terminalin
pozitif kutbuna (+) (22) baglanmalidir. Toprak prizinden gelen gii¢
kablosu (23) terminalin negatif kutbuna (-) (24) baglanmalidir.

Direkt polarite: hamlagtan gelen giic kablosu (25) terminalin
negatif kutbuna (-) (26) baglanmalidir. Toprak prizinden gelen giig
kablosu (27) terminalin pozitif kutbuna (+) (28) baglanmalidir.

Sevkiyattan Once, sistem ters polarite ile kullanilacak sekilde
ayarlanir!

3 TEMIN TANITIMI

3.1 Genel Degerlendirmeler

URANOS 2700 PMC elektrot (MMA), TIG DC (LIFT START),
MIG /MAG Standardi, Darbeli MIG/MAG ve Cift darbeli MIG/
MAG kaynag: icin gelistirilen sabit akim gevirici gii¢ kaynakla-
ridir.

Bunlar tamamen dijital ¢oklu islemci sistemlerdir (DSP {izerinde
bilgi islemi yapan ve CAN-BUS iizerinden iletisim kuran), kaynak
diinyasmin cesitli gereksinimlerini miimkiin olan en iyi sekilde
karsilama becerisine sahip.
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3.2 On kontrol paneli

Gli¢ kaynag1
Ekipmanin sebeke gerilimine baglandigini ve agik oldu-
gunu gosterir.

Genel alarm
Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarmm muhtemel
miidahalesini gosterir (“Alarm kodlar1” kismina).

Gii¢ verilmis durumda
Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

7-Béliimli ekran

Kaynak yaparken, ve alarmlar1 kodlarken baslatma, ayarlar,
akim ve voltaj okumalar1 esnasinda genel kaynak makinesi
parametrelerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

LCD ekran

Kaynak yaparken, ve alarmlar1 kodlarken baslatma, ayarlar,
akim ve voltaj okumalar1 esnasinda genel kaynak makinesi
parametrelerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

Biitiin ¢alismalarin aninda goriintiilenmesine olanak saglar.

Ana ayarlama kolu
Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, segilmesine ve
ayarlanmasina girise olanak saglar.

Prosesler/fonksiyonlar

Cesitli sistem fonksiyonlart (kaynak prosesi, kaynak
modu, akim darbesi, grafik modu, vb.) arasinda se¢im
yapmanizi saglar.

Sinerji

Asagidaki basit ayarlamalar1 yapmak suretiyle, daha
onceden

kayitl1 bir kaynak programini (sinetji) segmenizi saglar:

- tel tiirii

- gaz tiirii

- tel gap1

Programlar
Operator tarafindan kisisellestirilebilen 64 kaynak progra-
minin saklanmasina ve yonetimine olanak saglar.




3.3 Baglatma Ekrani

Calistirlldig1r zaman, jenerator sistemin ve ona bagli olan biitiin
cihazlarim dogru ¢alismasini giivence altina almak igin bir dizi
kontroller yapar.

Bu asamada gaz besleme sistemine uygun baglantiy1 kontrol etmek
i¢in gaz testi islemi de yapilir.

3.4 Test ekrani

Yan panel (bobin bolmesi) acik oldugu zaman, kaynak galisma-
lari engellenir.

Test ekrani LCD gostergesi lizerinde gorular.

5 ——»{ 6 G3/4 Sil_@1.0mm Ar 18%C0;

4 VQ(
3—> P 50 min
@ [ |5
) ]

1

Tel besleme
2

EQD? Gaz testi

3 Tel hiz1
Tel hiz1 degerinin diizenlenmesine olanak saglar.
Minimum 0.5 m/dakika, Makasimum 22.0 m/
dakika, Varsayilan deger 1.0m/dakika

¢ P
Acik yan panel
5 Baslik (Heading)

Segilen isleme iligkin 6nemli bilgilerin belli pargalarinin
goriintiilenmesine olanak saglar.

3.5 Esas Ekran
Sistemin ve kaynak isleminin kontroliine, esas ayarlarin gosteril-
mesine olanak saglar.

MMA

—

Oa 6. v |

VRD
4—> ._/‘\._I‘_I— 2

L 00A
7~ s
, N 4

TIG DC LIFT START

1— |8

fg {OOA
i
R

bohlerweldlng

by voestalpine

MIG/MAG

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0:
1 1008 % 30mm b 33mm va3 W

2—>p 5.0 min
2—» S54n

o= [ 0 [Fl=[E0
5 4 4+ 4 4

6 G3/4 511 @1.0mm Ar 18%C0-
07 % A0mm ke 3F3mm V29 v

C*) SBmln
R ER
3 + 4+ ¢+ ¢

1 Baslik
Segilen isleme iligkin 6nemli bilgilerin belli parcalarinin
goriintiilenmesine olanak saglar:

1a 1b 1c

b

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0O.
I 878 #F d0mm k 33w V23 WV

fr ° 1

1d 1e 1f 1g

- Segilen sinerjik egri
la Dolgu metalinin tiirii
1b Tel gap1
lc Gaz tiirii
- Kaynak parametreleri
1d Kaynak akimi
le Parca kalinlig1
1f Kose silmesi
1g Kaynak voltaji
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Kaynak parametreleri

2a

2b 2c 2d

Kaynak parametreleri

Kodlayict butonuna basmak suretiyle istenen parametreyi
secin.

Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle secilen parametrenin
degerini ayarlayin.

2b Parametre simgesi

2c¢ Parametre degeri

2d Parametrelerin 6l¢li birimi

Fonksiyonlar

En 6nemli islem fonksiyonlarmimn ve kaynak metotlarinin
ayarlanmasina olanak saglarlar.

.Q.T @ﬁ Tm@lﬂﬁ
L

3a 3b 3c 3d

P

3a
Kaynak isleminin se¢imine olanak saglar

= \via
e TIG DC LIFT START
= \IG/MAG Standard:

BT Darbeli MIGMAG

3b
MIG/MAG - Darbeli MIG/MAG
Kaynak metodunun segimine olanak saglar

aﬁ 2 Asama

9 @ 4 Asama

™ Cukr doldurucu

3c
MMA 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 Aliminyum

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 tiiketim maddelerinin kalitesine ve
onlarin korunmasina, ¢alisma ve kaynak yapma sartlarina,
sayisiz muhtemel uygulamalara, vs., dayaldir.).

MIG/MAG - Darbeli MIG/MAG
ﬁm@w Cift darbeli aktif degil

m@m Cift darbeli aktif
i

3d
MIG/MAG - Darbeli MIG/MAG

[F9== Goriintiilleme tiirii
o ]

4 Voltaj diigiiriicii cihaz VRD
Yiikleme olmayan durumlarda ekipman voltajinin kontrol
ONJ  edilmedigini gosterir.

5 Olgiimler
During the welding operation, the real current and voltage
measurements are shown on the LCD display.

a—4—0a D0Ov4—sb
% 5.0 min
£ SY4n
[ 0G|l

—

5a Kaynak akimi1
5b Kaynak voltajt

3.6 Kurulum

[Setup XP User ]

0

save
&
Exit

[

Kaynak sisteminin ileri ve daha dogru kontrolii i¢in bir dizi ek para-
metrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak saglar. Kurulumda
mevcut olan parametreler segilen kaynak siireci ile ilgili olarak
diizenlenir ve niimerik bir koda sahiptir.




Kuruluma giris: kodlayici anahtara 5 saniye basmak suretiyle.
Istenen parametrenin segimi ve ayarlanmasi: kodlayiciy1 o para-
metreye iligskin niimerik kod goriintiileninceye kadar dondiirmek
suretiyle. Eger kodlayici anahtar bu noktada dnceden ayarl ise,
secilen parametre segilen deger goriintiilenebilir ve ayarlanabilir.
Kurulumdan ¢ikis: “ayarlama” kismindan ¢ikmak icin, kodlayiciya
tekrar basin.

Kurulumdan ¢ikmak igin, “O” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin
ve kodlayiciya basin.

Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)

0
Save
&
Exit

Res

AP

Kaydet ve ¢ik
Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza
olanak saglar.

Sifirla

Biitlin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.

Sicak start

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 %0, Maksimum %500, Varsayilan deger std %80,
Varsayilan deger cls %150

Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A
Ark giicii

MMA daki Ark giiciiniin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynakta, Kaynakg¢inin ¢alismalarini kolaylastiran ayar-
lanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Elektrotun yapigsmasi risklerini azaltmak i¢in ark giiciiniin
degerinin artirilmast.

Parametre kaynak akiminin bir yilizdesi olarak ayarlanir.
Minimum %0, Maksimum %500, Varsayilan deger std %30,
Varsayilan deger cls %350

Dynamic power control (DPC)

Arzu edilen V/I 6zelliginin se¢ilmesine olanak saglar.

I =C Sabit akim
Ark yiiksekligindeki artisin veya azalmain istenen kaynak
akimi tizerinde higbir etkisi yoktur.

(

Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir
dokiim

1+ 20* Azalan ¢ikis kontrolii

Ark yiiksekligindeki artis her volt igin 1 ile 20 amper
arast yiiklenen degere gore kaynak akiminda bir azalmaya
neden olur (ayni durum bunun tersi igin de gegerlidir).

(2

Seliilozik, Aliiminyum

P=C* Sabit gii¢
Ark yiiksekligindeki artig V.I = K. kanununa goére kaynak
akiminda bir azalmaya neden olur (ayni durum bunun tersi
i¢in de gegerlidir).

(2

Seliilozik, Aliminyum
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Ark ayirma voltaji

Elektrik ark kapanisinin zorlandig1 voltaj degerini ayarla-

maniza olanak saglar.

Ortaya ¢ikan cesitli isletim sartlarinin gelistirilmis yone-

timine olanak saglar. Nokta kaynag1 asamasinda, drnegin,

diistik bir ayirim voltaji elektrotu pargadan uzaklastirir-

ken, spreyi azaltirken, parcay1 yakarken ve oksitlerken

arkin tekrar vurusunu azaltir.

Eger yiiksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniliyorsa,

kaynak islemi esnasinda ark kesintisini dnlemek igin yiik-

sek bir esik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.

(SE

Asla gii¢ kaynaginin yiiksiiz voltajindan daha biiylik
bir ark aymrim voltaj1 ayarlamayn.
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Parametre Volt (V) ayarlanir.

Minimum 0.0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger std
57.0V, Varsayilan deger cls 70V

Istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar:

XE (Kolay Kip)

XA (ileri Kip)

XP (Profesyonel Kip)

Daha yiiksek ayar seviyelerine erisilmesine olanak saglar:
USER: kullanic1

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
Ayar asamasi U/D

Yukari-agagi anahtarlarindaki sapma asamasinin ayarlan-
masina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum MAX, Varsayilan deger 1
Harici parametre CH1, CH2, CH3, CH4

Harici parametre 1,2,3,4 in yonetimine olanak saglar
(minimum deger, maksimum deger, varsayilan deger,
secilen parametre).

(“Harici kontroller yonetimi” kismina balkin).

Akim degerini okuma

Gergek kaynak akimi degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Voltaj degerini okuma

Gergek kaynak voltaj1 degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Kurulum parametrelerinin listesi (MIG /MAG Standardi,
Darbeli MIG/MAG)

0

Save
&
Exit

Res

Kaydet ve g1k
Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza
olanak saglar.

Sifirla
Biitiin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.

Sinerji
Kaynak yapilacak malzemenin tiirinii ayarlama suretiyle

veya sinerjik MIG siirecinin segilmesine olanak saglar.
(“Sinerjik egriler ekrani” kismina bakin).
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Tel hiz1

Tel hiz1 degerinin diizenlenmesine olanak saglar.
Minimum 0.5 m/dakika, Makasimum 22 m/dakika,
Varsayilan deger 1.0m/dakika

Akim

Kaynak akimimin diizenlenmesine olanak saglar.
Minimum 6A, Maksimum Imax

Parga kalinligt

Kaynak yapilmakta olan parganin kalmliginin ayarlanma-
sina olanak saglar. Sistemin kaynak yapilmakta olan par-
ganin diizenlenmesi tizerinden ayarlanmasina olanak saglar.
Kose silmesi

Bir kose baglantisinda olusan damlacik derinligini ayarla-
manizi saglar.

Voltaj

Ark voltajinin diizenlenmesine olanak saglar.

Kaynak esnasinda ark uzunlugunun diizenlenmesine ola-
nak saglar.

Yiiksek voltaj = uzun ark

Diisiik voltaj = kisa ark

Minimum 5V, Maksimum 55.5V

Minimum -9.9V, Maksimum +9.9V, Varsayilan syn

Gaz Oncesi

Gaz akiginin arkin kivileim sagmasi dncesi gaz akisina
gore kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.

Hamlaca gaz doldurulmasina ve g¢evrenin kaynak igin
hazirlanmasina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum 25 saniye, Varsayilan deger
0.1 saniye.

Yumusak start

Kivileim sagmasi 6ncesi asamalarda tel besleme hizinin
ayarlanmasina olanak saglar.

Tel beslenme hizinin bir % degeri igin verilir.

Diisiik hizda kivileim sagilmasina olanak saglar, bu
nedenle saha yumusaktir daha az sigramalar olusur.
Motor rampast

Kivileim sagan tel hizi ile kaynak teli hiz1 arasinda tedrici
bir gecis ayarlamaniza olanak saglar.

Minimum kapali, Maksimum 1.0 saniye, Varsayilan deger kapali.
Tekrar yakma

Kaynak sonunda yapismay1 6nlemek suretiyle, tel yakma
zamaninin ayarlanmasina olanak saglar.

Uzunlugunun ayarlanmasina olanak saglar.

Hamlag digindaki tel parcasinin uzunlugunun ayarlanma-
sina olanak saglar.

Minimum -2.00, Maksimum +2.00, Varsayilan 0.00
Onceki Gaz

Kaynak islemi sonundaki gaz akisinin tespit edilmesine ve
ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum kapali, Maksimum 10 saniye, Varsayilan deger
2 saniye

Calisma dongiisii (¢ift darbeli)

Cift darbe calisma dongiisii ayart yapmaniza olanak verir.
Parametre ayar1: yiizde (%).

Minimum 10%, Maksimum 90%, Varsayilan 50%

Cift darbeli

“Cift Darbeli” fonksiyonun miimkiin kilinmasina olanak
saglar.

Darbe genliginin diizenlenmesine olanak saglar.
Parametre ayart: yiizde (%).

Minimum %0, Maksimum %100, Varsayilan +25%

1l

B

) i
1
1

A%

<@
«

21

pul e

22

s 1

25

26

27

30

Parametre ayar1: Dakikada metre (m/dak).
Minimum 0.5m/dak, Maksimum 22m/dak, Varsayilan
2.5m/dak
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Darbe frekanst

Déngiiniin, yani diirtii tekrart dongiisiiniin diizenlenmesi-
ne olanak saglar.

Diizenlenecek diirtii frekansina olanak saglar.

Minimum 0.1Hz, Maksimum 5.0Hz, Varsayilan 2.0Hz
Ikincil voltaj

Ikincil darbe seviyesi voltajimin diizenlenmesine olanak
saglar.

Cesitli darbe agsamalari esnasinda daha fazla ark dengesi
elde etmeyi miimkiin kilar.

Minimum -5.0, Maksimum +5.0, Varsayilan syn

Pulsed slopes (Cift darbeli)

Darbe operasyonu esnasinda bir egim zamaninin ayarlan-
masina olanak saglar.

Parametre ayart: yiizde (%).

Minimum 1%, Maksimum 100%, Varsayilan 50%

Bilevel (4 Asama - Krater dolgu)

iki seviyeli kaynak kipindeki ikincil tel hiz1 ayarlanmasi-
na olanak saglar.

Eger kaynakci simdi diigmeye hizli bir sekilde basar ve
birakirsa, Cbz” kullanilabilir; ona tekrar hizli bir sekilde
basip birakmak suretiyle, “ c*) ” tekrar kullanilir ve bu
sekilde devam eder.

Parameter setting: Percentage (%).

Minimum 1%, Maksimum 500%, Varsayilan deger kapali
ilk artis

ilk “krater dolgu” kaynag1 asamas1 esnasinda tel hizinin
diizenlenmesine olanak saglar.

Malzeme (hala soguk olan) diizgiin bir sekilde erime
i¢in daha fazla sicakliga ihtiya¢ duydugu zamanki asama
esnasinda pargaya saglanan enerjinin artirilmasina olanak
saglar.

Minimum %20, Maksimum %200, Varsayilan %120
Krater dolgu

Kaynak kapama esnasindaki tel hizi degerinin diizenlen-
mesine olanak saglar.

Malzemenin zaten ¢ok sicak oldugu zamanki asama esna-
sinda pargaya saglanan enerjinin azaltilmasina olanak sag-
lar, boylece istenmeyen deformasyonlarin riskini azaltir.
Minimum %20, Maksimum %200, Varsayilan %80
Baglangic artis aralig1 zamant

Baglangic artis araligi zamanimi girmenizi saglar. “Krater
doldurma” fonksiyonunu otomatik hale getirmenize ola-
nak verir.

Minimum 0.1sn, Maksimum 99.9sn, Varsayilan yok
Krater doldurma zamani

“Krater doldurma” siiresini ayarlamanizi saglar. " Krater
doldurma” fonksiyonunu otomatik hale getirmenize ola-
nak verir .

Minimum 0.1sn, Maksimum 99.9sn, Varsayilan yok
Punta kaynagi

Size “punta kaynag1” islemi yapabilme ve kaynak zamani-
nin tespit edebilme olanagi saglar.

Minimum 0.1s, Maksimum 25s, Varsayilan deger kapali.
Duraklama noktasi

Size “duraklama noktas1” islemi yapabilme ve kaynak
zamaninin tespit edebilme olanagi saglar.

Minimum 0.1s, Maksimum 25s, Varsayilan deger kapali.
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Ikincil voltaj (Bilevel MIG)

Ikincil darbe seviyesi voltajinin diizenlenmesine olanak
saglar.

Cesitli darbe agamalari esnasinda daha fazla ark dengesi
elde etmeyi miimkiin kilar.

Minimum -5.0, Maksimum +5.0, Varsayilan syn

ikincil endiiktans (Bilevel MIG)

Ikincil darbe seviyesi endiiktans diizenlenmesine olanak
saglar.

Kaynakeinin hareketlerini ve dogal kaynagin degisimini
dengelemek igin daha hizli veya daha yavas bir ark elde
edilmesini miimkiin kilar.

Diisiik endiiktans = reaktif ark (daha fazla serpinti).
Yiiksek endiiktans = daha az reaktif ark (daha az serpinti).
Minimum -30, Maksimum +30, Varsayilan syn

flk artis egimi

ilk tel uzatma hiz1 ve kaynak islemi sirasinda teli uzatma
hiz1 arasinda kademeli bir gegis ayarlamanizi saglar.
Parametre ayari (s).

Minimum 0 saniye, Maksimum 10 saniye, Varsayilan yok
Cukur dolgu egimi

Kaynak islemi sirasinda teli uzatma hizi ve krater dolgu
sirasinda teli uzatma hizi arasinda kademeli bir gegis
ayarlamanizi saglar.

Parametre ayart (s).

Minimum 0 saniye, Maksimum 10 saniye, Varsayilan yok
Endiiktans

Kaynak devresinin seri endiiktansinin elektronik diizenle-
mesine olanak saglar.

Kaynake¢inin hareketlerini ve dogal kaynagin degisimini
dengelemek i¢in daha hizli veya daha yavas bir ark elde
edilmesini miimkiin kilar.

Diisiik endiiktans = reaktif ark (daha fazla serpinti).
Yiiksek endiiktans = daha az reaktif ark (daha az serpinti).
Minimum -30, Maksimum +30, Varsayilan syn

Voltaj

Kaynak voltajin1 ayarlamaniz1 saglar.

Kaynak Hizi

Kaynak hizini ayarlamanizi saglar.

Minimum 20cm/dk, Maksimum 200cm/dk, Varsayilan
35cm/dk (Manuel kaynak islemindeki referans hiz)

Syn: Bir analog girisi robot hiz degeri kullanarak kaynak
parametreleri otomatik olarak ayarlaniyor.

("Sistem yapilandirma" bdliimiine bakiniz - Servis
Kurulumu).

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/A¢ma

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
Diizenleme adimi1

Operator tarafindan kisisellestirilebilen bir adimla bir
parametrenin diizenlenmesine olanak saglar. Minimum 1,
Maksimum Imax, Varsayilan 1
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Harici parametre CH1, CH2, CH3, CH4

Harici parametre in yonetimine olanak saglar 1,2,3,4

(minimum deger, maksimum deger, varsayilan deger,

secilen parametre).

(“Harici kontroller yonetimi” kismina balkin).

U/D torch

Dis parametrenin (U/D) yonetimine olanak saglar.

O=kapali, [=Akim, 2=Programa erisim

Devre direnci kalibrasyonu

Sistemi kalibre etmenizi saglar.

Parametre 705’e varana kadar kodlayict diigmesine basiniz.

Kilavuz telin ucunu is pargasi ile elektrik temasi saglaya-

cak sekilde yerlestiriniz.

Torg tetikleyici lizerine en az 1 sn siire ile basiniz.

Akim degerini okuma

Gergek kaynak akimi degerinin goriintiilenmesine olanak

saglar.

Voltaj degerini okuma

Gergek kaynak voltaj1 degerinin goriintiilenmesine olanak

saglar.

Hiz filosu okuma

Motor enkoderi 1 degerini goriintiilemenize olanak verir.

(Motor) akim degerini okuma

Gergek akimi degerinin goriintiilenmesine olanak saglar
(motor).

Koruyucu limitler

Uyart limitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina
olanak saglar.

Cesitli kaynal asamalarinin dogru kontroliine olanak sag-
lar (“Koruyucu limitler” kismina bakin).

3.7 Sinerjik egriler ekrani

1

Syﬁ>

Genel
Istenen kaynak metodunun segilmesine olanak saglar.

7 —> (6 G3/4Si1 @1.0mn Ar 18%C0: )

* (33/4 Si1 CO,

®(G3/4 Si1 Ar 18%C0,
& CrNi 19 9 Ar 2% CO:
* AISi Ar

g. <+—¢
1.
1.

PSS

5 —»

* CuSi Ar
&

olald
aeary
2 3

al

f
1 4

1
Genesis 4000/5000 ... asagidakiler arasinda se¢im yapila-
bilmesini saglar:

Synerjik kaynak metodu
:>1 0 Sistemin belleginde mevcut olan 6n ayarlarin
(Sinerjik egrilerin) bir serisinin kullanilmasini
mimkin kilar.
Sistem tarafindan sunulan ilk ayarlarin degistiril-
mesine ve diizeltilmesine izin verilir.
Maniiel kaynak metodu
Her miinferit kaynak parametresinin mantiel ola-
rak ayarlanmasma ve diizenlenmesine olanak
saglar (MIG/MAG).

Doi
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Atesleme potansiyeli, ortiilii ark 6zelleri gibi avantaj-
lardan yararlanabilmek igin 6nerilen sinerji degerle-
rinden (5-6) birini se¢gmeniz gerekir...

2/3

Sunlar1 segmenizi saglar:

- dolgu malzemesinin tiirii

- gaz tiri

4

Sunu se¢menizi saglar:

- tel ¢ap1

5

- Dolgu malzemesinin tiirii

- Gaz tiirli

6 Tel ¢apt

7 Baslik

("Ana ekran" bolimiine bakiniz).
PROGRAM YOK

Segilen sinerji programinin mevcut olmadigini veya diger
sistem ayarlar1 ile uyumlu olmadigini gosterir.

2 Sinerjik egriler
MIG/MAG
@ (mm)

0,6 0,8 T0 T2
G3/4 Si1 CO, 1 2 3 )
G3/4 Si1 Ar 18%CO, 6 . 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AlIMg5 Ar - 17 18 19
AISI5 Ar - 29 23 24
IAI99,5 Ar - 27 28 29
CuAl8 Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar _ 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO } ; R 42
Rutil FCW Ar 18%CO- } i} R 46
Metal FCW Ar 18%CO- i} _ _ 50
CrNi 19 9 FCW Ar 18%(:02 - R _ 54
Darbeli MIG/MAG

@ (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Si1 CO, N R _ N
G3/4 Si1 Ar 18%CO, 6 . 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
AISI5 Ar _ 22 23 24
AI99,5 Ar - 27 28 29
CuAI8 Ar i 32 33 34
CuSi3 Ar - 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO i} _ _ 42
Rutil FCW Ar 18%CO- - _ - 46
Metal FCW Ar 18%CO, } _ _ 50
CrNi 19 9 FCW Ar 18%CO, - - - 54
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3.8 Programlar ekrani

1

Genel
Operator tarafindan kisisellestirilebilen 64 kaynak progra-
minin saklanmasina ve yonetimine olanak saglar.

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0.
3_’[1 0% % 30m b 33mm v :v}

7 —> WELDING DEMO
6—» ID+::' S.Emfmm

2t Syn

5—> <
wm] T
£t
1 2 3

1/2/3/4 Fonksiyonlar

5 Segilen programin numarasi

6 Secilen programin esas parametreleri
7 Secilen programin agiklamasi

8 Baglik

(“Esas Ekran” kismina bakin).

Programin saklanmasi

Enter the “program storage” menu by pressing button
Pro@ for at least 1 second.

5
& '
EREAE

¢ 4
2 3
5 PO

>
RID ]
tof

al

2 3

Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle istenen programi segin
(veya bos bellegi) (5) segin.

RO

Saklanan program

=7 Bellek bos

Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin =)

Buton (3) e basmak suretiyle secilen programdaki mevcut
biitiin ayarlar1 kaydedin &ﬁ@ .




> 4
A
7 — WELDING DEMQ
ABCDEFGHIJKLMNEPORS
TUVWXYZ . -+{#?1_$%&
0123456789

=[]
R

1 2 4

Programin bir agiklamasini sunun (7).

- Kodlayiciy1 dondiirmek suretiyle istenen harfi segin.
- Kodlayiciya basmak suretiyle segilen harfi saklayimn.
- Cancel the last letter by pressing button (1) < .

Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin )

Buton (3) e basmak suretiyle operasyonu onaylaym % .

Onceden isgal edilen bir bellek mahallinde yeni bir prog-
ramin saklanmasi zorunlu bir prosediir ile o bellek mahal-
linin iptalini gerektirir.

O

{
!

=1 1
?

- 8@ <i>

(2) numaral diigmeye basarak islemi iptal edin 9
(1) numarali diigmeye basarak segilen programi ¢ikarin

Saklama prosediiriinii yeniden baglatin.

Programa erigim

Numarali diigmeye basarak istenen programi segin Pm@ .
Kodlayiciy1 dondiirmek suretiyle istenen programi segin.

Bos olanlar otomatik olarak atlanirken, sadece bir program
tarafindan isgal edilen bellekler mahalline erisilir.

/ bohlerwesing
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Program iptali

WELDING DEMO

5—> @
o '
AR
+ ¢
1 2

Kodlayiciy1 dondiirmek suretiyle istenen programi segin.
Buton (1) e basmak suretiyle secilen programi ¢ikarin

23

Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin = ($)

O

=217 1
?

A—»%Q}

Buton (1) e basmak suretiyle operasyonu onaylayin

Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin = (%)
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3.9 Interface personalisation
Parametrelerin ana meniiden 6zellestirilmesine olanak verir.

500 Gereken grafik arayiiziin se¢imine imkan verir:

XE (Kolay Mod)
XA (Uzman Modu)
XP (Profesyonel Mod)

PROSES PARAMETRE

XE MMA lx

TIG DC ln

LIFT START

wowaa | b £ (1 # k& V)

Darbeli MIG | [} &% [
XA | MMA L AR B ©
TIG DC I.
LIFT START
MIG/MAG b £ mm M M
pabelivic | 1 ER (I ZF= b v)
@ﬁ @@ h m@ﬁ? ﬁﬂl@m }l;m;
XP | MmA I A
2> DG: DG~ AG
TIG DC I.
LIFT START
MIG/MAG b £ m M~ M

DarbeliMIG | 2Rt/ RS ¢ At 514
h M(LFbkVY )
ORI 1530 17 s e

=
1 7 boliimliik goriintii kisisellestirilmesi

[Setup XP vaBW }

4
L 12 TA

FE T2
b
2 4

Kodlayici anahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle
kurguyu girin.

Kodlayiciy1 gevirerek gereken parametreyi seciniz.
Buton (2) e basmak suretiyle 7 bolimliik goriintiide segi-
len parametreyi saklayin .

Buton (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve

¢ikin Exii .

Varsayilan I1

104

3.10 Kilitleme/Agma

Biitlin ayarlarin bir giivenlik sifresi ile kontrol panelinden kilitlen-
mesine olanak saglar.

Kodlayici anahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.

Istenen parametreyi segin (551).

[Setup XP User ]

991
e Off

|

Kodlayici butona basmak suretiyle segilen parametrenin diizenle-
mesini etkinlestirin.

| 22

[Setup XP vaBW }

551
() 33

I T=1%
4
4

Kodlayiciy1 dondiirmek suretiyle niimerik bir kod (sifre) girin.
Kodlayic1 butona basmak suretiyle yapilan degisikligi onaylayin.
Bééfél (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve ¢ikin

=

Kilitlenen bir kontrol panelde herhangi bir islemin yapilmasi dzel
bir ekranin goriilmesine neden olur.

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0:
008 4 30mm bke 33mm V23 W

ag= | DG [l | S

- Kodlayiciyr dondiirmek ve dogru sifreyi girmek suretiyle
panele fonksiyonelliklerine gecici olarak (5 dakika) ulagim.
Diigmeye/kodlayiciya basarak yapilan degisikligi onaylaymiz.

- Kurguya girmek suretiyle kontrol panelini tam olarak agin
yukarida verilen talimatlari izleyin) ve parametre 551 yi tekrar
“off (kapal1)” konuma aln.

Bg;ggn (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve ¢ikin

H
Kodlayiciya basmak suretiyle degisikligi dogrulayin.




3.11 Harici kontroller yonetimi
Harici cihazlar ile (RC, fener....) kaynak parametreleri yonetim
metodunun ayarlanmasina olanak saglar.

Setup XP vaBW

602

[}

Kodlayici anahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu
girin.
Istenen parametreyi secin (602).

L
Min 3
w  320A

o | @ |
) + 4

1 3 4

Kodlayic1 butona basmak suretiyle “Harici kontroller yonetimi”
ekranina girin.

(1) numarali diigmeye basmak suretiyle istenen RC uzaktan
kumanda ¢iktisin1 (CH1, CH2, CH3, CH4) se¢in.

Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max-
parametre) se¢in.

Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max-
parametre) ayarlayin.

Buton (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve ¢ikin
Sayes

=]
Buton (3) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin =)

3.12 Koruyucu limitler

Esas Olgiilebilir parametreler i¢in uyari limitlerini ve koruyucu
limitleri ayarlamak /\ min /8 Max suretiyle kaynak siirecinin
kontrol edilmesine olanak saglar O N ) max

I

Kaynak akimi

V Kaynak voltajt

Setup XP vaBW |

801

ant

R

o
gt

Kodlayici butona en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
Istenen parametreyi secin (801).

T—
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Il A Min Max

o  OFF OFF
a [FF OFF

3RS

1 2

Kodlayici butona basmak suretiyle “Koruyucu limitler” ekranini

girin.

(1) ©HA digmesine basarak gereken parametreyi seginiz.

Buton (2) &2% . e namsak suretiyle koruyucu limitleri ayarlama

metodunu segin.

A

/ v Mutlak deger

%

Yiizde degeri

9 10
Il A Nllin Mlax

— & UFF OFF
s— & OFF OFF

ol (o | D [ «—a

7 Uyart limitleri satiri

8 Alarm limitleri satir

9 Minimum seviyeler kolonu
10 Maksimum seviyeler kolonu

Kodlayici anahtara basmak suretiyle istenen kutuyu segin (segilen
kutu ters kontrast ile goriintiilenir).

Kodlayictyr dondiirmek suretiyle segilen limitin seviyesini ayar-
laymn.

Buton (4) e basmak suretiyle mevcut ekran1 kaydedin ve ¢ikin

SaVC
=]

a E05 At
0]

al

%

Uyari 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 g¢aligmalarinin 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).
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3.13 Alarmlar ekram Koruyucu limitler kodlari
Gosterilmesi gereken bir alarmim miidahalesine olanak saglar ve ~ E54 Akim seviyesi asild1 (Alarm)
karsilagilan herhangi bir problemin ¢6zlimii i¢in en dnemli isaret- AJ,

leri temin eder.
E62 Akim seviyesi asild1 (Uyar1)

Al

3
l ESS Akim seviyesi asildi (Alarm)

At
E63 Akim seviyesi asild1 (Uyar1)
: At

E56 Voltaj seviyesi asildi (Alarm)

Vi

1
71}

N

E 03

1 Alarm simgesi
A E64 Voltaj seviyesi asild1 (Uyar1)
2 Alarm kodu
EU1 E57 Voltaj seviyesi asildi (Alarm)
3 Alarm tipi
t E65 Voltaj seviyesi asild1 (Uyar1)
Alarm kodlar1 E74 Motor 1 akim seviyesi asildi (Uyari)

AP

EO01, E02 Sicaklik derecesi alarmi

t 3.14 Arka Panel

Alarmin agik oldugu esnada ekipmanin kapatilmamasi tavsiye

edilir; i¢ fan bdylece calisir durumda kalacak ve asirt 1simnmis /&\
kisimlarin sogumasina yardim edecektir. o

p
*O © ©~
E07 Tel besleme motoru tedarik alarmi | P < 3
Vb i WO
° o o @: 1
EO8 Bloke olmug motor alarmi 2 ,O R
% ———
E10 Gii¢ modiilii alarmi °.
a
El13 [letisim alarm1
-»l‘_
E19 Sistem konfigiirasyonu alarmi © OF o= )
7 | [ I o
E20 Bellek hatast alarmi 1 Giig besleme kablosu
ﬂ @ Sistemi sebekeye baglar.
E21 Veri kayb1 alarmi 2 Gaz baglantist (MIG/MAG)
s @
E40 Sistem gii¢ kaynag1 alarmi ®
E 2
D 3 Sinyal kablosu (CAN-BUS) (RC) girisi
E43 Sogutucu madde eksikligi alarmi @
(& ] 4 Kapama/Ag¢ma anahtari

@ Kaynak makinesine elektrik giicii verir.

® Iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “T” agik.

106




3.15 Prizler paneli

@/ N\ T — ~ \
e
© Tl

Hamlag baglantisi

MIG/MAG hamlacinin baglanmasina olanak saglar.
Negatif gii¢ prizi

Elektrot deki hamlagta toprak kablosunun baglantis1 igin.
Toprak kablosunun MIG/MAG a ve Darbeli MIG/MAG a
baglanmasina olanak saglar.

TIG hamlacinin baglanmasina olanak saglar.

Pozitif giig prizi

MMA deki elektrot hamlacinin veya TIG deki toprak kab-
losunun baglantist igin.

Verir cihaz gerilim degisim baglantis1 (MIG/MAG).

Dis cihazlar (MIG/MAG fener)

0

Kaynak polaritesinin degistirilmesi

6 ®©

4 AKSESUAR

4.1 Genel Degerlendirmeler (RC)

Uzaktan kumandanin calismasi gii¢ kaynaklarindaki konektore
baglandig1 zaman baglatilir. Bu baglanti sistemin agilmasi ile de
yapilabilir.

Baglanan RC kumandasi 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.

4.2 RC 100 uzaktan kumanda cihazi

RC 100 aygiti kaynak akimimin ve voltajinin gériintiilenmesi ve
ayarlanmasi i¢in kullanilan bir uzaktan kumanda cihazidir.

“Talimat el kitabina bakin”.

-
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4.3 RC 180 uzaktan kumanda

Bu uzaktan kumanda cihazi kaynak siirecini kesintiye ugratmaksi-
zin ¢ikis akiminin dogrusal olarak degistirilmesine olanak saglar.

4.4 RC 190 uzaktan kumanda

Tel besleme hizinin siirekli olarak ayarlanmasina olanak

1
saglar.

@ Kaynak akiminin diizenlenmesine olanak saglar.

Kaynak yapilmakta olan par¢anin kalinliginin ayarlanmasi-
na olanak saglar. Sistemin kaynak yapilmakta olan parga-
nin diizenlenmesi tizerinden ayarlanmasina olanak saglar.
2
@ Ark voltajinin diizenlenmesine olanak saglar.
Kaynak esnasinda ark uzunlugunun diizenlenmesine ola-
nak saglar.
Manuel MIG/MAG
Yiiksek voltaj = uzun ark
Diisiik voltaj = kisa ark
Minimum 5V, Maksimum 55.5V
Sinerjik MIG/MAG
Minimum -5.0, Maksimum +5.0, Varsayilan syn

Uzaktan kumandanin ¢alismasi Selco gii¢ kaynaklarindaki konek-
tore baglandigi zaman baslatilir. Bu baglant1 sistemin agilmasi ile
de yapilabilir.

4.5 RC 200 uzaktan kumanda cihazi

RC 200 aygit1 baglandig1 gii¢ kaynag1 kontrol panelindeki biitiin
parametrelerin gorlintiilenmesine ve degismesine olanak saglayan
bir uzaktan kumanda cihazidur.
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4.6 MIG/MAG serisi hamlaglar

1 Hamlag diigmesi

“Talimat el kitabina bakin”.

4.7 MIG/MAG U/D serisi hamlaglar

U/D serisi hamlaglar esas kaynak parametrelerinin kontrol edilme-
sine olanak saglayan dijital MIG/MAG hamlaglardir:

- kaynak akimi

- programlarin tekrar gagrilmasi

(“Kurulum” kismina bakin).

“Talimat el kitabina bakin”.

4.8 MIG/MAG - DIGIMIG serisi hamlaglar

MBS501D PLUS serisi hamlaglar esas kaynak parametrelerinin
kontrol edilmesine olanak saglayan dijital MIG/MAG hamlaglardir:
- kaynak akimi (sinerjik MIG/MAG siireci)

- ark uzunlugu (sinerjik MIG/MAG siireci)

- tel hiz1 (maniiel MIG/MAG siireci)

- kaynak voltaj:  (maniiel MIG/MAG siireci)

- programlarin tekrar gagrilmasi

ve asagidakiler ile ilgili olarak gercek degerleri goriintiilemek icin:
- kaynak akimi

- kaynak voltajt
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4.9 itmeli/Cekmeli serisi hamlaglar

1 Hamlag diigmesi

“Talimat el kitabina bakin”.

4.10 Itmeli/Cekmeli Kit (73.11.024)

"Montaj kit/aksesuar" kismina bakin".

5 BAKIM

Rutin bakim sistem tizerinde imalat¢inin direktiflerine

' gore ylritiilmelidir.

Her tiirlii bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapil-
malidir.

Ekipman ¢aligirken biitiin erisim ve isletim kapilart ve kapaklart
kapal1 ve sabit olmalidur.

Sisteme yonelik higbir tiirde degisiklik yapilmamalidir.

Metal tozun havalandirma ytlizgegleri yakininda veya onlar iizerin-
de birikmesini 6nleyin.

Her islemden 6nce gii¢ beslemesini ¢ikarin!

Gii¢ kaynag tizerinde asagidaki periyodik kontrolleri

yapin:
- Gii¢ kaynag i¢ini diisiik basingl sikigtirtlmig hava

lwll

4

ve yumusak killi firgalar vasitasi ile temizleyin.

- Elektrik baglantilarii ve biitiin baglant1 kablolarini
kontrol edin.
Hamlag iinitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya

toprak kablolart igin:

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarm
F asir1 derecede 1sinmadigindan emin olun.

Daime giivenlik standartlar1 ile uyumlu eldivenler
kullanin.

' Uygun somun anahtarlar ve aletler kullanin.

S6zii edilen bakimin yapilmamas biitiin garantileri gegersiz kila-

cak ve imalatciy1 yiikiimliiliikten muaf tutacaktir.




6 TESHISLER VE COZUMLER

Sistemdeki herhangi bir parganin tamiri veya degisti-
rilmesi sadece kalifiye mithendisler tarafindan yiiri-
tiilmelidir.

Sistemdeki herhangi bir parcanin yetkili personel disinda personel
tarafindan yapilmasi {iriiniin garantisinin gecersiz ve hiikiimsiiz
olmasina neden olacaktir.

Sistem higbir sekilde degistirilmemelidir.

Imalatg1 asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlii sorum-
lulugu reddeder.

Sistem ¢aligmiyor (yesil LED kapali)

Sebep
Coziim

Sebep
Coziim

Sebep
Coziim

Sebep
Cozlim

Sebep
Coziim

Prizde sebeke voltaji yok.
Elektrik sistemini ihtiyaca gére 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 sigortast atik.
Hatali parcay1 degistirin.

Kusurlu start anahtari.

Kusurlu pargay: 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.

Higbir gii¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep
Cozlim

Sebep
Coziim

Sebep
Cozim

Sebep
Coziim

Sebep
Cozim

Sebep
Coziim

Kusurlu hamlag diigmesi.

Kusurlu pargay1 degistirin.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Sistem asirt 1smnmug (termal alarm - sart LED yantyor).
Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.

Yan panel agik veya kusurlu kap1 anahtari.

Emniyetli ¢alismadan emin olmak icin kaynak
yaparken yan panel kapali olmalidir.

Kusurlu pargay1 degistirin.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Yanlis toprak baglantisi.
Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafint okuyun .

Sebeke voltaji menzil disinda (Sart LED yanik).
Sebeke voltajin gii¢ kaynagi menzili araligina alin.
Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun “.

Kusurlu elektronik.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.
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Yanlis gii¢ beslemesi

Sebep
Cozim
Sebep

Cozlim

Sebep

Cozlim

Sebep
Cozlim

Sebep
Coziim

Sebep
Cozim

Kaynak siirecinde/kesimde yanlis se¢im veya kusur-
lu selektor.
Kaynak siirecini/kesimi dogru bir sekilde segin.

Sistem parametreleri veya fonksiyonlar: yanlis bir
sekilde ayarli.

Sistemi ve kaynak/kesim parametrelerini yeniden
ayarlayin.

Kaynak/kesim akiminin ayari igin kusurlu potansiyo-
metre/kodlayici.

Kusurlu pargay: degistirin.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Sebeke voltaji menzil dist.
Sistemi dogru bir sekilde baglayin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun.

Bir faz eksik.
Sistemi dogru bir sekilde baglayin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun.

Kusurlu elektronik.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Tel beslemesi bloke olmusg

Sebep
Cozim

Sebep
Cozlim

Sebep
Coziim

Sebep
Cozim

Sebep
Cozim

Sebep

Cozim

Sebep
Coziim

Kusurlu hamlag diigmesi

Kusurlu pargay: degistirin.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Yanlis veya aginmig rulolar
Rulolar1 degistirin.

Kusurlu digli mekanizmali motor.

Kusurlu pargay1 degistirin.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Hasarli hamlag kalifi.

Kusurlu pargay1 degistirin.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Tel besleyiciye gii¢c gelmiyor.

Gli¢ kaynagina giden baglantiy1 kontrol edin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Bobindeki diizensiz sarim.
Sarmmu iptal ederek veya bobini degistirerek bobini
ayarlayin.

Erimis hamlag (yapisan tel).
Kusurlu pargay: degistirin.

Diizensiz tel beslemesi

Sebep
Coziim

Kusurlu hamlag diigmesi.

Kusurlu pargay1 degistirin

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.
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Sebep Yanlis veya aginmis rulolar

Coziim Rulolar1 degistirin.

Sebep Kusurlu disli mekanizmali motor.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Hasarli hamlag kilifi.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Yanlis ayarlanmis kasnak debriyaji veya rulo kilitle-
me aygitlar1.

Coziim Debriyaj1 gevsetin.
Rulo basincint artirin.

Ark dengesizligi

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

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 miikemmel durumda
oldugundan emin olun.

Sebep Yanlis kaynak/kesim parametreleri.

Cozliim Kaynak/kesim sistemini dikkatlice kontrol edin.

Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Cok fazla puiskiirtme

Sebep
Cozim

Sebep
Coziim

Sebep
Coziim

Sebep
Coziim

Sebep
Cozlim

Yanlis ark uzunlugu.
Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.
Kaynak voltajin1 azaltin.

Yanlis kaynak/kesim parametreleri.
Kaynak/kesim voltajin1 azaltin.

Yanlis ark dinamikleri.
Devre endiikleyici degerini yiikseltin.

Yetersiz gaz korumasi.

Gaz akisini ayarlayin.

Yayimnimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Yanlis kaynak/kesim kipi.
Hamlag agisin1 azaltin.

Yetersiz delme

Sebep
Coziim

Sebep
Cozim

Sebep
Coziim

Sebep
Cozim
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Yanlis kaynak/kesim kipi.
Kaynak/kesim yapilirken besleme hizini azaltin.

Yanlis kaynak/kesim parametreleri.
Kaynak/kesim akimini artirin.

Yanlis elektrot.
Dabha kiigiik ¢aplt elektrot kullanin.

Uglarm yanlis hazirlanmasi.
Kalafat demiri agikligini artirin.

Sebep Yanlis toprak baglantisi.
Coziim Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete verme” paragrafini okuyun.
Sebep Kaynak yapilacak/kesilecek pargalar ¢ok biiyiik.
Coziim Kaynak/kesim akimini yiikseltin.
Sebep Yetersiz hava basinci.
Coziim Gaz akisini ayarlayin.
“Hizmete verme” paragrafini okuyun.
Atik karismalari
Sebep Eksik atik ¢ikarilmasi.
Coziim Kaynak/kesimden once parcalari dogru bir sekilde
temizleyin.
Sebep Elektrot ¢ap1 ¢ok biiytik.
Cozim Dabha kiigiik capli elektrot kullanin.
Sebep Uglarmn yanlis hazirlanmasi.
Coziim Kalafat demiri agikligini artirin.
Sebep Yanlis kaynak/kesim kipi.
Coziim Elektrot ile parca arasindaki mesafeyi azaltin.

Biitiin  kaynak/kesim asamalart esnasinda diizenli
olarak besleyin.

Tungsten karigmalart

Sebep
Cozim

Sebep
Coziim

Sebep
Coziim

Yanlis kaynak parametreleri.
Kaynak voltajint azaltin.
Dabha biiyiik capli elektrot kullanin.

Yanlis elektrot.
Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Elektrotu dikkatlice bileyin.

Yanlis kaynak kipi.
Elektrot ile kaynak havuzu arasindaki temastan kaginin.

Ufleme delikleri

Sebep
Cozim

Yapisma
Sebep
Cozim

Sebep
Cozim

Sebep
Cozim

Sebep

Cozim

Sebep
Cozim

Yetersiz gaz korumasi.

Gaz akigini ayarlayin.

Yaymimci ile hamlacin gaz noziiliiniin iyi durumda
oldugunu kontrol edin.

Yanlis ark uzunlugu.
Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.
Kaynak voltajini artirin.

Yanlis kaynak/kesim parametreleri.
Kaynak/kesim akimini artirin.

Yanlis kaynak kipi.
Hamlag agisini artirin.

Kaynatilacak/kesilecek pargalar ¢ok biiyiik.
Kaynak/kesim akimini artirin.
Kaynak voltajini artirin.

Yanlis ark dinamikleri.
Akim endiikleyici degerini ayarlayin.

Marjinal girintiler

Sebep
Cozim

Yanlis kaynak parametreleri.
Kaynak voltajini azaltin.
Daha kiigiik ¢apl bir elektrot kullanin.




Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.
Kaynak voltajin1 artirin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Doldururken yan salinim hizini azaltin.

Kaynak yaparken besleme hizin1 azaltin.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Cozim Kaynak yapilacak malzemelere uygun gazlar kullanin.

Oksitlenmeler

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Cozlim Gaz akigini ayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Gozeneklilik

Sebep Kaynatilacak/kesilecek parcalarda yag, vernik, pas
veya kir.

Coziim Kaynaktan once pargalar1 dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime milkemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynak/kesim gazinda nemlilik.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tirtiinler kullanin.
Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.
Kaynak voltajini artirm.

Sebep Kaynak/kesim gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirlinler kullanin.

Gaz besleme sisteminin daima miikemmel sartlarda
oldugundan emin olun.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akisini ayarlayin.

Yayinimei ile hamlacin gaz noziiliiniin iyi durumda
oldugunu kontrol edin.

Sebep Kaynak havuzu ¢ok cabuk katilastyor.

Coziim Kaynaklarken/keserken besleme hizini azaltin.
Kaynatilacak/kesilecek pargalar1 Onceden 1sitin.
Kaynak/kesim akimini artirin.

Sicak catlaklar

Sebep Yanlis kaynak/kesim parametreleri

Cozlim Kaynak/kesim voltajini azaltin.

Daha kiigiik capl elektrot kullanin.

Sebep Kaynatilacak/kesilecek parcalarda yag, vernik, pas
veya kir.

Coziim Kaynak/kesimden 6nce pargalart dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.

Kaynak malzemesini daime miikemmel sartlarda
tutun.
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Sebep Yanlis kaynak/kesim kipi.

Cozim Kaynatilacak/kesilecek baglant tiirii i¢in dogru sirali
islemler yuriitin.

Sebep Kaynatilacak pargalar farkli niteliklere sahip.

Coziim Kaynaktan dnce yag kaplama islemi yapin.

Soguk catlaklar

Sebep Metal malzemede nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynatilacak/kesilecek baglantinin 6zel geometrisi.

Coziim Kaynatilacak/kesilecek malzemeleri 6nceden 1sitin.

Isitma sonrasi islem yapin.
Kaynatilacak/kesilecek baglant tiirii i¢in dogru sirali
islemler yiirtitiin.

Her tiirlii siiphe ve/veya problem igin size en yakin servis merkezi-
niz ile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

7 KAYNAK TEORISI

7.1 Kaplamal1 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 ¢ap1 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.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim

Dogal Titan Dioksit Kullanim kolaylig1  Biitiin pozisyonlar
Asit Yiiksek eritme hizi Diiz

Esas Mekanik nitelik. Biitiin pozisyonlar

Kaynak akimimin se¢ilmesi
Kullanilan elektrot tiirti ile ilgili kaynak akimi araligi imalatgi tara-
findan elektrot kabinda 6zellikle belirtilmektedir.

Arkin gakilmasi ve devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagli olan ¢alisilan
parca lizerine siirtiilmek ve, ark cakilir ¢akilmaz, ¢ubugu normal
kaynak mesafesine hizla geri gekmek suretiyle tiretilir. Genel ola-
rak, arkin galigmasini artirmak igin, taban kaynak akimi ile ilgili
bir baslangi¢ akim artis1 ¢ok faydalidir.

(Sicak start).

Ark cakilir cakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve caligi-
lan parca iizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamasi 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 olmas: suretiyle arki
sondiirmesini dnlemek igin, kaynak akiminin kisa devre sonuna
kadar gegici bir artis1 cok faydalidir (Ark Giicii).

Eger elektrot kaynak yapilacak yapisirsa, kisa devre akimini en
diisiik diizeye indirmek faydalidir (yapigsmay1 6nleme).
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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 kaldirilmasi

Kaplamali elektrotlar vasitasi ile kaynak yapmak her islemden
sonra ciirufun kaldirilmasini gerektirir.

Ciruf kiigtik bir ¢ekig vasitast ile kaldirilir ve eger kirilgansa fir-
calanarak atilir.

7.2 TIG kaynagi (siirekli ark)

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynag islemi tiiketilebilir olmayan bir
elektrot (yaklagik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip saf
veya alagim tungsten) ile caligilan parca arasindaki bir elektrik
arkinin varligina dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi kaynak
havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karisimlarint 6nlemek igin, elekt-
rot higbir zaman ¢alisilan parga ile temas etmemelidir; bu nedenle
kivilerm H.F. gii¢ kaynag vasitasi ile baslatilir, bdylece elektrik
arkinin uzaktan gakisi giivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karigimlari ile bir bagka baslatma tiirti de miim-
kiindiir: yiksek frekans gerektirmeyen kaldirma start1, ama sadece
elektrot ile ¢alisilan parga arasinda diisiik akimdaki bir baglangig
kisa devresi; elektrot kaldirildigi zaman, ark baslatilacak ve akim
ayarlanan kaynak degerine ulasincaya kadar yiikselecektir. Kaynak
kordonunun ucunun kalitesini artirmak igin akimin diistisiini dik-
katlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark parlamasindan birkag sani-
ye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.
Bircok isletim sartlar1 altinda, dnceden ayarli iki kaynak akimini
kullanilabilmek birinden 6tekine (BILEVEL) kolayca hareket ede-
bilmek i¢in faydalidir.

Kaynak polaritesi

D.C.S.P. (Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli aginmasini
giivence altma alir (1), ¢linkii 1s1nin %70 i anot lizerinde yogunlasir
(parga).

Yiiksek ilerleme hizlart ve diisiik 1s1 tedariki ile dar ve derin kay-
nak havuzlan elde edilir.

Cogu malzemeler, aliiminyumdan (ve onun alagimlarindan) yapil-
mus 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
icin kullanilir.
Elektrotun asir1 aginmasina neden oldugu igin yiiksek akimlar
kullanilamaz.

®
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7.2.1 Celik TIG kaynag1

TIG prosediirii borulardaki ilk uygulamalarda hem karbon ve hem
de alasim ¢eligi kaynag1 ve goriiniisiin onemli oldugu yerdeki kay-
nak i¢in ¢ok etkilidir.

Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarin dogru bir bicimde temizlenmesi ve hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun se¢imi ve hazirlanmasi

Toryum tungsten elektrotlarini (%2 toryum-kirmizi renklendir-
meli) veya alternatif olarak asagidaki ¢aplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerin1 kullanmaniz tavsiye edilir:

@ 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
60+90 30+120
90+120 120+250

Doldurucu malzeme

Doldurucu ¢ubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere
sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen pargalart kullanmayin, giinki
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 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Bakir TIG kaynagi

TIC kaynag yiiksek 1s1 konsantrasyonu ile nitelendirilen bir siireg
olduguna gore, bakir gibi yiiksek termal iletkenlige sahip kaynak
malzemeleri i¢in 6zellikle uygundur.

Bakirm TIC kaynag icin, ¢eligin TIC kaynag i¢in olan ayni1 direk-
tiflere veya 6zel talimatlara uyun.

Sistemin talimat elkitabina bagvurun.




7.3 Siirekli tel kaynagi (MIG/MAG)

Sunusg
Bir MIG sistemi bir dogru akim kaynagy, tel besleyici, bobin, ham-
lag ve gazdan olusur.

REEL

WIRE FEED

SYyH

_ | GENERATOR

Maniiel kaynak sistemi

Akim arka sigorta baglanabilir elektrot {izerinden transfer edilir
(tel pozitif kutba baglanir); Bu prosediirde eritilmis metal ark {ize-
rinden kaynatilacak parga iizerine transfer edilir. Kaynak esnasinda
erimis olan kaynak telini yenilemek i¢in tel beslemesi gereklidir.

Metotlar

Gaz korumali kaynakta, damlalarin elektrottan ayrilma bicimine
dayali olarak iki transfer sistemi vardir. “KISA-ARK” olarak
adlandirilan ilk metotta, elektrot kaynak havuzuna dogrudan temas
eder, telin erimesi ile, bu nedenle kesintiye neden olan bir kisa
devre olusur, ve ark daha sonra geri doner ve devre tekrarlanir
(Sekil. 1a).

time
o

N
ISRRUNN)
Sekil. 1a

L L

8

R s
BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN  AFTER TRANSFER

Sekil. 1b

RE-START

o[ Voltage

S

T

KISA devreli (a)ve PUSKURTME ARKI kaynag1 (b)

Damlalarin transferinin elde edilmesindeki bir baska metot
“PUSKURTME-ARK” metodu olarak adlandirilmaktadir, elekt-
rottan ayrilan damlalarin daha sonra kaynak havuzuna ulagsmasina
olanak saglar (Sekil. 1b).
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Kaynak parametreleri

Arkin goriilebilirligi operator agisindan, kendisi kaynak havuzunu

dogrudan dogruya kontrol edebildigi igin, ayar tablolarina siki bir

sekilde uyma ihtiyacini azaltir.

- Voltaj kordonun gériiniimiinii dogrudan dogruya etkiler, ancak
kaynak yapilan yiizey, sabit voltaj ile degisken kalintilar elde
etmek i¢in hamlact maniiel olarak hareket ettirmek suretiyle,
gereksinimlere gore degisiklik yapilabilir.

- Tel besleme hiz1 kaynak akimi ile orantilidir

Sekil 2 ve 3 gesitli kaynak parametreleri arasinda mevcut olan

iliskileri gostermektedir.

iy

100 200 300 400
CURRENT (A)

Sekil 2 En iyi ¢alisma niteliginin se¢imi i¢in sema.

A

600 [ === =rmmmpmmme ey aeeeegnnnaaan

CURRENT (A)
N
kS
3
3

12 mm wire projection”

SPRAY-ARC 34V .

f H H H SHORT-ARC 20V8 .

2 4 6 8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Sekil 3 Tel ¢apina gore tel besleme hizi ile akim yogunlugu (erime
niteligi) arasindaki iligki.
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 bohler vedrs
EN TIPIK UYGULAMALAR VE VE EN YAYGIN BIR SEKILDE KULLANILAN KAYNAK TELI ILE ILGILI
KAYNAK PARAMETRELERININ SECIMI ICIN REHBER TABLO

Tel ¢ap1 — her metre agirligi

Voltaj
ark (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Ince olgiiler igin diisiik Iyi delme ve erime kontrolii Iyi diiz ve dikey erime kullanilmtyor
delme
16 - 22 {8
KISA-ARK |
L
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Otomatik filet kaynak Yiiksek voltaj ile otomatik Asagtya dogru otomatik kullanilmiyor

24 - 28 kaynak

YARI KISA-ARK b — /
(gecis sahasi) ﬂ % / i
i N
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
200A ya ayarl diisiik delme Coklu islemli otomatik Asagiya dogru iyi delme Kalin dlgiilerde iyi delme,
kaynak yiiksek kalint
PUSKURTME-ARK <%

150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Gazlar
MIG-MAG kaynagi esasen kullanilan gaz tipi ile nitelendirilmektedir:MIG kaynag i¢gin atil, MAG kaynagt icin aktif (Metal Aktif Gaz).

- Karbon dioksit (COy)
Bir koruma gazi olarak CO kullanmak suretiyle, diisiik bir isletim maliyeti ile birlikte yiiksek besleme hiz1 ve iyi mekanik 6zelliklerle
yiiksek delimler elde edilir. Ote yandan, gazin kullanilmasi, kaynak havuzunda es zamanli karbon zenginlesmesi ile kolayca oksitlene-
bilen bir unsurlar kaybi olmasi nedeni ile, baglantilarin kimyasal kompozisyonu ile énemli problemler yaratir.
Saf CO; ile kaynak ayrica asir1 piiskiirtme ve karbon monoksit gozenekliliginin olusmasi gibi baska tiirde problemler de yaratir.

- Argon
Bu atil gaz hafif alasimlarin kaynaginda saf olarak kullanilir, halbuki krom-nikel, paslanmaz gelik kaynagi i¢in oksijenin ve CO in %2
lik bir yiizde ilavesi ile ¢alismak tercih edilir, ¢iinkii bu karisim arka denge katkis1 yapar ve kordonun olusumunu artirir.

- Helyum
Bu gaz argona bir alternatif olarak kullanilir ve daha biiyiik delmeye (kalin &lgiilerde) ve daha hizli beslemeye olanak saglar.

- Argon-Helyum karigimi
Saf helyumdan daha dengeli ark, ve argondan daha biiyiik delme ve hiz saglar.

Argon-COy ve Argon-CO,-Oksijen karigimi

Bu karigimlar, 6zgiil 1s1 katkisini artirdiklari igin, demir iceren malzemelerin 6zellikle KISA-ARKLI sartlarda kaynaklanmasinda
kullanilirlar. Onlar ayrica PUSKURTME-ARK ta da kullanilabilirler. Karisim normal olarak COy in %8 ile %20 arasinda degisen bir
yiizdesini ve O nun yaklagik %5 seviyesindeki bir yiizdesini igerir.
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8 TEKNIK AYRINTILAR
URANOS 2700 PMC
MIG/MAG TIG MMA
Glig beslemesi voltaji Ul (50/60Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Gecikmeli hat sigortasi 16/20A 10/16A 16/20A
Kablo-iletisim arabast SAYISAL SAYISAL SAYISAL
Emilen maksimum gii¢ (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Emilen maksimum gii¢ (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Gii¢ faktorii PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Verimlilik (p) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Emilen maksimum akim I1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Verimli akim Ileff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Gorev faktorii (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Gorev faktorii (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Ayar araligi 12 3-270A 3-270A 3-270A
Yiiksiiz voltaj Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Koruma derecesi IP 1P23S 1P23S 1P23S
izolasyon sinifi H H H
Boyutlar (uxdxy) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Agirlik 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Yapr standartlart EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/
EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10
Gii¢ besleme kablosu 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Gig kablosu uzunlugu Sm Sm Sm

* Bu ekipman EN/IEC 61000-3-11 uyumlu degildir.

*

m Bu ekipman EN/IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Kamu sebekesine yonelik ara yiiz noktasindaki (ortak kuplaj noktasi, PCC) ana sebeke empedan-

si belirtilen “Zmax” degerinden daha kiiciiktiir veya ona esittir. Eger bir kamu diisiik voltaj sistemine baglanirsa, bu islem eger gerekirse dagitim

sebekesi operatorii ile konsiiltasyon vasitast ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montoriiniin veya kullanicinin sorumlulugudur.
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ROMANA
CE — DECLARATIE DE CONFORMITATE
Firma
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 2700 PMC
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 60974-5:2014
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.

)/ —

Lino Frasson
Chief Executive
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Pericol iminent de producere de rani grave si conduite periculoase care pot duce la réaniri corporale

% Sfat important de urmat pentru a evita accidentarile usoare sau a produce pagube proprietatii




1 AVERTIZARE

Inainte de a realiza orice operatie cu aceasti masind,

asigurati-va ca ati citit in amanuntit si ati inteles con-
&m tinutul acestei brosuri. Nu efectuati modificari sau
operatii de Intretinere care nu apar in text.
Producatorul nu isi asuma nicio raspundere pentru
accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de
catre utilizatori a instructiunilor din brosura.

)

Daca aveti orice indoiald sau problema in legatura cu
utilizarea echipamentului, va rugdm sa consultati per-
sonal calificat.

1.1 Mediul de lucru

* 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 si internationale privind protectia. Alte intrebuintdri
decat cele declarate exclusiv de cdtre producator vor fi conside-
rate total inadecvate si periculoase si astfel acesta nu isi asuma
nicio responsabilitate.

* 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.
A Nu folositi acest echipament pentru incarcarea bate-

riilor gi/sau a acumulatoarelor.
Nu folositi acest echipament pentru pornirea moa-
relor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane
Procesul de sudare (taiere) este o sursd de propagare

/ de radiatii, zgomot caldura si gaz care sunt daunatoa-
R

Ie.

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

-
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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 laterala, mai ales in tim-
pul craituirii sau in timpul indepartarii zgurii produsa
in urma sudarii (tdierii).

Nu purtati lentile de contact.

Daca in timpul sudarii (taierii) 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.

Aveti grija ca mainile, parul, hainele, uneltele sd nu

intre in contact cu parti detesabile precum:

- ventilatoare

- angrenaje

- roti §i axe

- bobine

 Nu atingeti sistemul de antrenare in timpul functionarii derulato-
rului.
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 Sistemul nu trebuie sa sufere nici un fel de modificare.
Scoaterea din circuit a sistemului de protectie montat pe derula-
toare este foarte periculoasa, producatorul neasumandu-si orice
responsabilitate asupra pagubelor de orice natura.

+ Intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis in timpul
procesului de sudare (taiere).

in timpul incarcarii si alimentirii cu sirma a derulato-

rului, feriti-va capul de pistoletul de sudarel MIG/

MAG. Sarma care iese va poate rani mainile, fata si

ochii.

Feriti-va capul de pistoletul de tdiere cu plasma. Arcul
electric care iese va poate rani serios mainile, fata si
ochii.

Nu atingeti elementele proaspat sudate (taiete): caldu-
ra poate cauza arsuri grave.
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» Urmati toate prevederile descrise mai sus si de asemenea in toate
operatiile efectuate dupa sudare (tdiere), intrucat zgura se poate
detasa de elementele sudate in timp ce acestea se racesc.

119




—

| - welding

“‘ bOhIerbyvoesta\pma

 Verificati ca pistoletul s fie rece inainte de a incepe orice ope-
ratie.

YY) Asigurati-va ca sistemul de racire este oprit inaintea
soe decuplarii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce

iese din conducte poate cauza arsuri.

>

Intotdeauna sd aveti la indemand un echipament de
prim ajutor.
Nu subestimati nicio arsura sau rand.

Inainte de a pleca de la munca, asigurati-va ca totul
este 1n sigurantd pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor
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* Fumul, gazul si praful produse in timpul procesului de sudare
(taiere) pot fi ddunatoare sanatatii.
in anumite circumstante, fumul cauzat de suduri (tdierd) poate duce
la aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor insarcinate.

 Stati la distanta de orice gaz sau fum produs in urma sudarii
(taierii).

 Asigurati, in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivita, naturala
sau fortata.

» Dacd ventilatia este slaba, folositi masti sau aparate pentru respi-
ratie.

» Daca se sudeaza (taie) in locuri foarte mici, actiunea trebuie
supravegheatd 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
urmadriti instructiunile redate de producator impreund cu instruc-
tiunile din schitele tehnice.

* Nu efectuati operatii de sudare (tdiere) in preajma locurilor de
degresare sau vopsire.
Pozitionati cilindrii cu gaz afara sau in locuri cu o ventilatie
foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

* Procesul de sudare (taiere) 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, dacd 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 deosebita asupra sigurantei oamenilor si
bunurilor.

* Nu efectuati operatii de sudare (tdiere) pe sau langa recipiente
sub presiune.
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* Nu efectuati operatii de sudare (tdiere) pe recipiente sau conduc-
te 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 (taiati) in locuri unde se afla pulbere exploziva, gaze
sau vapori.

* Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sa nu
intre, din greseald, 1n contact cu nimic ce este conectat la circui-
tul de masa.

* Positionati un extintor 1angd zona de lucru.

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 cddea sau lovi nimic
din jur.

+ Ingurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transpor-
tului, folosirii si la sfarsitul oricarei operatii de sudare.

» Nu ldsati tuburile de gaz la soare, in conditii de schimbari bruste
de temperatura, la temperaturi prea mari sau prea scazute. Nu
expuneti tuburile la temperaturi prea joase sau prea inalte.

* Tineti tuburile de gaz la distantad 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 (tdiere) pe un tub de gaz etansat.

* Un tub cu aer comprimat nu trebuie sa fie niciodata cuplat direct
la reductorul de presiune.
Presiunea poate depasi capacitatea reductorului cauzand explo-
zia acestuia.

—_® | 1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

» Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric din interiorul
sau din afara sistemului de sudare (tdiere) care este activ (pisto-
letele, 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
sursa de putere care are impamantare.

Nu atingeti doud pistolete sau doi portelectrozi in acelasi timp.
Daca simtiti un soc electric, intrerupeti imediat operatia de suda-
re (taiere).

(

Aprinderea arcului si dispozitivul de stabilizare sunt
proiectate pentru operatii de sudare manuale sau
mecanizate.




Cresterea lungimiii pistoletului sau a cablurilor de
sudare cu peste 8 m va mari riscul producerii unui soc
electric.
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 Curentul trecand prin sistemul intern si extern de cabluri creaza
un camp electromagnetic in vecinatatea cablurilor de sudura si
chiar a echipamentului.

1.7 Campuri electromagnetice & interventii

» Campurile electromagnetice pot afecta sdnatatea oamenilor care
se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele exacte sunt
inca necunoscute).

Campurile electromagnetice interactioneazd cu unele echipa-
mente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.
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Clasificarea echipamentelor EMC in concordantd 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 electricd este asigurata de siste-
mul public de alimentare de joasa tensiune.

Echipamentul clasa A nu este prevazut pentru folosirea in locatii
rezidentiale unde energia electrica este asiguratd de sistemul public
de alimentare de joasa tensiune. In aceste locatii pot apirea anu-

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sa isi
consulte medicii inainte de a incepe operatiile de
sudare sau de tdiere cu plasma.

echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atat conduse
cat si radiate.

Instalarea, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionat in concordanta 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 isi asuma raspunderea pentru nicio daund 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.

Daca se observd vreo defectiune de natura electro-
magneticd, utilizatorul trebuie sd rezolve problema chiar si cu o
asistentd tehnicd, daca este necesar, din partea producatorului.
Daca se observa vreo defectiune electromagnetica, utilizatorul tre-
buie sa rezolve problema chiar si cu o asistentd tehnica, daca 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 si 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 si taiere

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 s 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 (taiere) si a celor din apro-
pierea 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 tarii.

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 (taiere).

S
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- 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 protejata 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 instaldrii, asigurati-va ca sursa de energie sa
fie deconectata de la retea.

Ca &8

Este interzisd conectarea multipld a sursei de energie
i (in serie sau in paralel).

(

2.1 Procedee de ridicare, transport si des-
carcare

- Sistemul este prevazut cu un maner pentru transportul manual.

- Sistemul nu este prevazut cu elemente speciale pentru ridicare.
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.

Nu ridicati echipamentul cu mana.

2.2 Pozitionarea echipamentului

de—
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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 suprafata 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:

- trifazata de 400V

- trifazata de 230V
AVERTISMENT: pentru a preveni ranirea persoane-
lor sau distrugerea echipamentului, trebuie verificata
tensiunea retelei stabilita si tensiunea principala selec-
tatd, respectiv sigurantele inainte de conectarea masi-

nii la retea. Verificati de asemenea daca cablul este

conectat la o priza cu Impamantare.

lel
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Operatia cu acest echipament este garantata pentru o
tensiune pana la £15% tindnd seama de valoarea
reglata.

Echipamentul poate fi pus in functiune de un genera-
tor care garanteaza o tensiune de alimentare stabild de
+15%, tinand seama de valoarea tensiunii declarate de
producator, in toate conditiile posibile de operare si la
o putere nominald maxima.

In mod normal, de recomanda sa se foloseasca un
Ill motogenerator cu o ratd dubld a puterii monofazate
sau de 1,5 ori mai mare decat o sursa trifazata.

(

Inainte de conectarea sursei de energie trebuie sa va
asigurati ca generatorul este controlat electronic.

([
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Cablul pentru tensiunea de retea este prevazut cu o sarma galbend/
verde care trebuie INTOTDEAUNA si fie impamantat. Aceasta
sarmi galbend/verde nu trebuie si fie NICIODATA folositi cu alti
conductori de tensiune.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie
impamantat corect. Tensiunea de retea este prevazutd
cu un conductor de legare (galben — verde), care tre-
buie conectat la o prizd cu impamantare.

Conexiunile electrice trebuie facute de un tehnician
calificat profesional, iar acestea sa fie in concordanta
cu normele actuale din tara in care echipamentul este
instalat.

Verificati dacd instalatiile folosite au impamantare si daca prizele
se afla in conditii bune.

Instalati doar prizele certificate in conditii de siguranta.




' 2.4 Instalarea

Conexiune pentru sudarea SE

-

Conexiunea prezentata in figurd produce o sudare de
polaritate inversd. Pentru a obtine o sudare dreaptd a
polaritatii, inversati conexiunile.

- Conectati (1) cablul de masa la priza negativa (-) (2) a sursei de
putere.

- Conectati (3) cablul port electrod la priza pozitiva (+) (4) a sursei
de putere.

Conexiunea pentru sudarea WIG

- Conectati (5) cablul de masa la priza pozitiva (+) (6) a sursei de
putere.

- Conectati cupla pentru pistoletul WIG (7) la priza pistoletului
(8) a sursei de putere.

- Conectati separat conectorul de gaz al pistoletului la sursa de
gaz.

([

Debitul de gaz poare fi reglat folosind un robinet
amplasat pe pistolet.

~ -
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Conexiunea pentru sudarea MIG/MAG

- Conectati pistoletul MIG/MAG la adaptorul central (9) asiguran-
du-va ca inelul de sustinere este complet strans.

- Conectati conducta rosie de apa a pistoletului la cupla
rapida de intrare a elementului de racire (10).

- Conectati conducta albastra de apa a pistoletului la cupla
rapida de iesire a elementului de racire (11).

- Conectati cablul de putere (12) la polul pozitiv (13) al regletei de
borne pentru a schimba polaritatea (vezi ,,Schimbarea polaritatii
la sudare”).

- Conectati cablul de semnal (14) la conector (15) in fata sursei de
energie.

- Legati conectorul (16) cablului clestelui de masa la priza negati-
va (-) (17) a generatorului.

Oe
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- Verificati dacd canalul de pe rolele de antrenare corespunde cu
diametrul sdrmei pe care doriti sa o folositi.
- Dezsurubati piulita (18) de pe ax si introduceti bobina.
De asemenea introduceti poansonul bobinei, introduceti bobina,
puneti la loc piulita (18) si ajustati surubul de reglare a frictiunii
(19).
- Desfaceti tija de fixare a rolelor de antrenare (20), introducand
sarma in dispozitivul de ghidare si peste rolele de antrenare in
orificiul pistoletului. inchideti mecanismul de fixare a rolelor de
antrenare si verificati dacd sarma a intrat pe canalul acestora.
Pentru a alimenta pistoletul cu sarma, apasati tasta de alimetare
cu sarmd.
- Conectati tubul de gaz la cupla de gaz posterioara.
- Reglati debitul de gaz de la 5 la 20 I/m.
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Schimbarea polaritatii de sudare
Aparatul permite sudarea cu orice sarma de sudare datorita selecti-
ei usoare a polaritatii de sudare (direct sau invers).

1

Polarite inversa: cablul de putere de la pistolet (21) trebuie conectat
la polul pozitiv (+) (22) al terminalului. Cablul de putere de la fisa
cu impamantare (23) trebuie sa fie conectat la polul negativ (-) (24)
al terminalului.

@ -

Polarite directa: cablul de putere de la pistolet (25) trebuie conectat
la polul negativ (-) (26) al terminalului. Cablul de putere de la fisa
cu impamantare (27) trebuie sa fie conectat la polul pozitiv (+) (28)
al terminalului.

Inainte de incarcare, echipamentul este setat pentru a fi folosit cu
polarite inversa.

3 PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Generalitati

Echipamentele de sudare URANOS 2700 PMC sunt surse de
curent constant de tip invertor dezvoltate pentru sudarea cu electrod
invelit (MMA), WIG DC (LIFT START), MIG/MAG Standard,
MIG/MAG cu arc Pulsat si MIG/MAG Dublu Pulsat.

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.
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3.2 Panoul de comanda frontal

Alimentarea
Vindica faptul ca echipamentul este conectat la retea si
este pornit.

Alarma

Indicd o posibild interventie a dispozitivelor de protectie,
cum ar fi senzorul de temperatura (consultati capitolul
“Coduri alarma”).

Pornirea arcului
Indica prezenta tensiunii la bornele de iesire ale echipa-
mentului.

Afisaj pe 7 segmente

Afigeaza parametrii generali ai masinii in timpul pornirii,
setdri, 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,
setari, permite citirea curentului si tensiunii in timpul pro-
cesului de sudare, precum si afisarea posibilelor erori.
Permite ca toate operatiile sa fie afisate instantaneu.

Buton de reglare principal
Permite intrarea in meniul masinii, selectarea si setarea
parametrilor de sudare.

Procedee/functii

Permite selectarea diferitelor functii ale sistemului (pro-
cedeul de sudare, modul de sudare, pulsul curent, modul
grafic etc.).

Modul sinergic

Permite selectarea unui program de sudare presetat (siner-
gie) prin alegerea catorva setari simple:

- tipul sarmei

- tipul de gaz

- diametrul sarmei

Programe
Permite inregistrarea si managemenrul a 64 de programe
de sudare care pot fi personalizate de cétre operator.




3.3 Ecran de start

Cand este pornitd, sursa realizeazd o succesiune de verificdri pen-
tru a garanta operarea corectd a sistemului si a tuturor dispozitive-
lor conectate la acesta.

La acest nivel, se efectueaza si testul de gaz pentru a verifica daca
exista o conexiune potrivita la sistemul de alimentare cu gaz.

3.4 Ecran de testare

Cand panoul lateral este deschis (compartimentul bobinei de
sarma), operatiile de sudare sunt sistate.

Ecranul de testare apare pe ecranul LCD.

5 ——»{ 6 G3/4 Sil_@1.0mm Ar 18%C0;

4 VQ(

3— b CSDmk
RN A
! :

1 2

1

Derulator
2

ﬁ Test gas

3 Viteza sarmei
Permite reglarea ratei vitezei sarmei
Minim 0.5 m/min, Maxim 22.0 m/min, Standard

1.0m/min
e
4 e
Panou lateral deschis
5 Titlu

Permite afisarea anumitor parti de informatii importante
referitoare la procedeul selectat.

3.5 Ecranul principal
Permite controlul sistemului si procesului de sudare, aratand seta-
rile principale.

SE

Oa 6. v |

S m_/\o-r_l— 2
L {00 A

=0 s
NI t

WIG DC LIFT START

— R

1_’[ oA 0.0v ]

S,

L 'DBA
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MIG/MAG

6 G3/4 Si1 F1.0mm Ar 18%0C0:
1 1008 2 30mm be 33mm VAT W

2—> P 50 min
2— S4n

a5 TRl
Y S S S

6 G374 Si1 @1.0mm Ar 18%C0:
1 08 % 30mm b 33w Va3 W

. C*) SBmln
R EER)
N S S

1 Titlu
Permite afisarea anumitor parti de informatii importante
referitoare la procedeul selectat.

1a 1b 1c

b4

6 G3/4 Si1 g1.0mm Ar 18%C0. ‘
I 87 #F d0mm k 33mm V23 W

- ° 1

1d 1e 1f 1g

- Curba sinergica selectata
la Tipul materialului de adaos
1b Diametrul sarmei
lc Tipul de gaz
- Parametrii de sudare
1d Curent de sudare
le Grosime piesa
1f Cordon de sudura
1g Tensiune de sudare
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2 Parametrii de sudare

‘t f 5.0 min
11;_ ':-i':fn

2b 2d

2a
l o %

®  SO&

2b 2c 2d

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 masurd a parametrului

3 Functii
Permit setarea celor mai importante functii ale procedeu-
lui si metodele de sudare.

F

mg— | 3G | Rl | S
t ot t

3a 3b 3¢ 3d

3a
Permite selectarea procedeului de sudare

= s
is=

WIG DC LIFT START

MIG/MAG Standard
m

3b
MIG/MAG - MIG/MAG cu arc pulsat
Permite selectarea metodei de sudare

aﬁ 2 Pasi
99 4 Pasi

MIG/MAG cu arc Pulsat

-JF{E' Umplere crater

126

3c
SE :> 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 perfectd a electrodului folosit nu este garan-
tata (sudabilitatea depinde de calitatea si pastrarea consu-
mabilelor, de conditiile de operare si sudare, de numeroase
aplicatii posibile, etc.).

MIG/MAG - MIG/MAG cu arc pulsat
gw@m Dublu Pulsat non activ

m@m Dublu Pulsat activ
251

3d
MIG/MAG - MIG/MAG cu arc pulsat

=== Tipul ecranului
=
4 Dispozitiv de reducere a tensiunii VRD
Arata ca nici o incarcare cu tensiune a echipamentului este
ON/  controlatd.

5 Masuratori
in timpul operatiei de sudare, misuritorile curentului
respectiv tensiunii reale sunt afigate pe afisajul LCD.

sa—f—>0a O0Bve—sb
o 5.0 min
£ S84~
CREAGInES)

5a Curent de sudare
5b Tensiune de sudare

3.6 Setarea

[Setup XP User ]

0

Save
&

[EEREVAL -

Exit

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 concordantd cu
procesul de sudare selectat si au cod numeric. Intrarea in modul
de setare al sursei: prin tinerea apdsata 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 apdsata in acest moment, valoarea
setatd pentru parametrul selectat poate fi afigata si reglata.

lesirea din modul de setare al sursei: pentru a iesi din sectorul de
reglare, apasati din nou butonul. Pentru a iesi din setare, selectati
parametrul “0” si (salvati si iesiti) apoi apasati butonul.

Lista de setare a parametrilor (SE; MMA)

0

Save
Exit

Res

AP

Salvare si iesire
Va permite sa salvati modificarile si sa iesiti din setare.

Resetare
Va permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.

Hot start

Permite reglarea valorii hot start-ului la sudarea manuala
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 0%, Maxim 500%, Standard std 80%, Standard cls
150%

Curentul de sudare

Permite reglarea curentului de sudare.

Parametrul setat in amperi (A).

Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A

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 0% Maxim 500%, Standard std 30%, Standard cls
350%

Dynamic power control (DPC)

Permite selectarea si activarea caracteristicii V/I dorite.

I = C Curent constant
Cresterea sau reducerea lungimii arcului nu are niciun
efect asupra curentului de sudare cerut.

-

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.

([

Celulozic, Aluminiu

=

 bohlerysans
Tensiunea de desprindere a arcului
Permite setarea valorii tensiunii la care inchiderea arcului
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. Daca se folosesc electrozi pentru
care este nevoie de tensiune inaltd, este bine sa setati
un prag mai mare pentru a preveni inchiderea arcului in
timpul sudarii.

@

Nu setati niciodata o tensiune a desprinderii arcului
mai mare decat tensiunea care nu ¢ in sarcind a unei
surse de putere.

500

Py l‘
i |

Parametru setat in Volti (V)

Minim 0.0V, Maxim 99.9V, Standard std 57.0V, Standard
cls 70V

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

Pasul de reglare

Permite reglarea variatiei pasului pe tastele sus-jos
Minim — inchis, Maxim MAX, Standard 1

Parametru extern CH1, CH2, CH3, CH4

Permite administrarea parametrului extern 1,2,3,4 (valoa-
re minima, valoare maxima, valoare standard, parametru
selectat).

(Consultati capitolul “Administrarea comenzilor externe”).

751 Citire curent
'T\ A Permite afisarea valorii reale a curentului de sudare
752 Citire tensiune
"'?'V Permite afisarea valorii reale a tensiunii de sudare
Lista de setare a parametrilor (MIG/MAG Standard,
MIG/MAG cu arc Pulsat)
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 Sinergie

Permite selectarea procesului de sudare MIG siner-
gic prin selectarea tipului de material ce urmeaza a
fi sudat.

(Consultati capitolul “Ecran curbe sinergice”)

Viteza sarmei

Permite reglarea ratei vitezei sarmei

Minim 0.5 m/min, Maxim 22 m/min, Standard 1.0m/min
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Curent

Permite reglarea curentului de sudare

Minim 6A, Maxim Imax

Grosime piesa

Permite setarea grosimii piesei care va fi sudatd. Permite
setarea sistemului cu ajutorul reglarii grosimii piesei care
va fi sudata.

Cordon de sudura

Permite setarea adancimii cordonului de sudurad la sudarea
de colt.

Tensiune

Permire reglarea tensiunii arcului.

Permite reglarea lungimii arcului in timpul sudarii.
Tensiune 1naltd = arc lung

Tensiune joasd = arc scurt

Minim 5V, Maxim 55.5V

Minim -9.9V, Maxim +9.9V, Standard syn

Pre-gazul

Permite setarea si reglarea debitului de gaz prioritar aprin-
derii arcului.

Permite umplerea pistoletului cu gaz, pregatirea zonei
pentru sudare.

Minim — inchis, Maxim 25s, Standard 0,1s

Soft start

Permite reglarea vitezei de alimentare cu sarma in fazele
prioritare arderii.

Redati un % la setarea vitezei sarmei.

Minim 10%, Maxim 100%, Standard 50%

Panta motorului

Permite setarea unei treceri treptate intre viteza de aprin-
dere a sarmei si viteza sarmei de sudura.

Minim — inchis, Maxim 1,0s, Standard — inchis

Arderea Tnapoi

Permite reglarea timpului de ardere a sdrmei prevenind
lipirea sarmei la sfarsitul sudarii.

Permite reglarea lungimii.

Permite reglarea lungimii bucatii de sarma din afara pisto-
letului.

Minim -2.00, Maxim +2.00, Standard 0.00

Post gaz

Permite setarea si reglarea debitului de gaz la sfarsitul
sudarii

Minim — inchis, Maxim 10s, Standard 2s

Duty cycle (dublu pulsat)

Permite reglarea duty cycle in dublu pulsat.

Reglarea parametrului: Procente (%)

Minim 10%, Maxim 90%, Standard 50%

Dublu pulsat

Permite activarea functiei “dublu pulsata”

Permite reglarea amplitudinii pulsatiei.

Reglarea parametrului: Procente (%)

Minim 0%, Maxim 100%, Standard +25%

A 4

-

A%,
I

Parametru setat in metri pe minut (m/min).
Minim 0.5m/min, Maxim 22m/min, Standard 2.5m/min

b

[N

5

21

pul e

22

s 1

25

26

27

30

31

32

N

33

Frecventa pulsului
Permite reglarea ciclului, adica reglarea ciclului de repeta-
re a impulsului.
Permite reglarea frecventei impulsului.
Minim 0.1Hz, Maxim 5.0Hz, Standard 2.0Hz
Tensiune secundara
Permite reglarea nivelului de tensiune a pulsatiei secundare.
Face posibild obtinerea unei mai bune stabilitati a arcului
in timpul variatiei fazelor de pulsatie.
Minim -5.0, Maxim +5.0, Standard syn
Pante pulsate (Dublu pulsat)
Permite reglarea timpului de coborare in modul de sudare
pulsat.
Reglarea parametrului: Procente (%)
Minim 1%, Maxim 100%, Standard 50%
2 Nivele (4 Pasi - Umplere crater)
Permite reglarea viteza sarmei secundar in sistemul de
sudare pe 2 nivele.
Daca sudorul apasa si elibereaza repede butonul, se poate
folosi curentul “ &9,”; apasand si eliberand repede buto-
nul, “ Cb ” se foloseste din nou, §i agsa mai departe.
Reglarea parametrului: Pocente (%)
Minim 1%, Maxim 500%, Standard — inchis
Crestere initiala
Permite reglarea valorii vitezei sairmei in timpul primei
faze de sudare “umplere crater”.
Face posibila cresterea energiei furnizatd in timpul fazei
in care materialul (inca rece) necesitd mai multa caldura
pentru a se topi ulterior.
Minim 20%, Maxim 200%, Standard 120%
Umplere crater
Permite reglarea valorii vitezei sarmei in timpul ultimei
faze de sudare.
Face posibild reducerea energiei furnizate in timpul fazei
in care materialul este deja foarte cald, reducand astfel
riscul aparitiei deformatiilor nedorite.
Minim 20%, Maxim 200%, Standard 80%
Timp de crestere initial
Permite setarea timpului de crestere initial. Permite seta-
rea timpului pentru dispozitivul de stingere treptata a
arcului.
Minim 0.1s, Maxim 99.9s, Standard Inchis
Timp al dispozitivului pentru stingerea treptatd a arcului
Permite setarea timpului pentru dispozitivul de stingere
treptatd a arcului. Permite automatizarea functii timpului
pentru dispozitivul de stingere treptata a arcului
Minim 0.1s, Maxim 99.9s, Standard Inchis
Sudurd in puncte
Permite activarea procesului de sudare in puncte si stabili-
rea timpului de sudare.
Minim 0.1s, Maxim 25s, Standard oprit.
Pauza-punct
Permite activarea procesului de sudare pauza-punct si stabi-
lirea timpului de pauza dintre doua suduri.

Minim 0.1s, Maxim 25s, Standard oprit.
Tensiune secundara (2 Nivele MIG)
Permite reglarea nivelului de tensiune a pulsatiei secundare.
Face posibila obtinerea unei mai bune stabilitati a arcului
in timpul variatiei fazelor de pulsatie.
Minim -5.0, Maxim +5.0, Standard syn
Inductanta secundara (2 Nivele MIG)
Permite reglarea nivelului de inductantei a pulsatiei secundare.
Face posibila obtinerea unui arc mai rapid sau mai incet
pentru a compensa miscarile sudorului sau instabilitatea
de sudare cauzata de naturd.
Inductanta scazuta = arc reactiv (stropi mai multi).




34

%

%m

202

331

399

500

ey I'
T

551

552

601

602

606

u/D

705

Lo

Inductantd ridicata = arc mai putin reactiv (stropi mai
putini).

Minim -30, Maxim +30, Standard syn

Rampa crestere initiald

Permite setarea unei treceri treptate intre cresterea initiald
si sudura.

Parametru setat in secunde (s).

Minim 0s, Maxim 10s, Standard — inchis

Rampa umplere crater

Permite setarea unei treceri treptate intre sudurd si umple-
re crater.

Parametru setat in secunde (s).

Minim 0s, Maxim 10s, Standard — inchis

Inductanta

Permite reglarea electronica in serie a inductantei, pentru
circuitul de sudare.

Face posibila obtinerea unui arc mai rapid sau mai incet
pentru a compensa miscarile sudorului sau instabilitatea
de sudare cauzata de natura.

Inductantd scazuta = arc reactiv (stropi mai multi).
Inductantd ridicatd = arc mai putin reactiv (stropi mai
putini).

Minim -30, Maxim +30, Standard syn

Tensiune

Permite reglare tensiunii de sudare

Viteza de sudare

Permite reglarea vitezei de sudare

Minim 20cm/min, Maxim 200cm/min, Standard 35 cm/
min (viteza de referintd pentru sudarea manuald)

Syn: permite setarea automatd a vitezei de executare a
sudurii de la robot printr-o intrare analogica.

(Consultati sectiunea ,,Configurarea instalatiei" - Set up
Service).

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

Pas de reglare

Permite reglarea parametrului cu un pas care poate fi per-
sonalizat de catre operator.

Minimum 1, Maximum Imax, Standard 1

Parametru extern CH1, CH2, CH3, CH4

Permite administrarea parametrului extern 1,2,3,4 (valoa-
re minima, valoare maxima, valoare standard, parametru
selectat).

(Consultati capitolul “Administrarea comenzilor externe”).
Pistolet U/D

Permite managementul parametrilor externi (U/D).
O=inchis, [=curent, 2=introducere program

Calibrarea rezistentei la circuit

Permite calibrarea sistemului

Apasati butonul de reglare pentru a accesa parametrul 705.
Plasati varful sarmei pentru a intra in contact electric cu
piesa de lucru.

751

A
752
"V
757

P

760
FoA
<y

801

axh

—~—
| - weldin
| bOhIerbvvoesLu\p\g
Apasati si mentineti apasat tragaciul pistoletului timp de
cel putin 1 secunda.
Citire curent
Permite afigarea valorii reale a curentului de sudare

Citire tensiune
Permite afisarea valorii reale a tensiunii de sudare

Citirea viztezei de avans a sarmei
Citire encoder motor 1.

Citire curent (motorului)
Permite afisarea valorii reale a curentului (motorului).

Limite de protectie

Permite setarea limitelor de avertizare §i de protectie.
Permite controlul exact a diferitelor faze de sudare (con-
sultati capitolul “Limite de protectie”).

3.7 Synergic curves screen
1 General

Syn

Permite selectarea metodei de sudare ceruta.

7 —> (6 G3/4Si1_&1.0mm Ar 18%C0: )

*(G3/4 511 CO, 206 4+—¢@
®G3/4Si1 Ar 18%C0. *08
& CrNi 19 9 Ar 2% CO: ®10
& AlSi Ar .12
55— «flMg A
e Ar
& Cufll Ar
;CuSi Ar

al

EARREAY
[
1 2 3 4

1
Permite selectarea:

Metoda de sudare sinergica
O 160 Face posibila utilizarea unei serii de presetari dispo-
nibile (curbe sinergice) In memoria sistemului.
Este permisda schimbarea si corectarea unuor
setari initiale propuse de sistem.
Metoda de sudare manuala
Permite setarea si reglarea manuald a fiecarui
parametru de sudare (MIG/MAG).

Do

-

Selectati oricum una dintre sinergiile propuse (5-6)
pentru a le exploata potentialul in faza amorsarii, de
inchidere a arcului...

2/3

Permite selectarea:

- Tipului de material de adaos

- Tipului de gaz

4

Permite selectarea

- diametrului sdrmei

5

- Tipul de material de adaos

- Tipul de gaz

6 Diametru sarmei

7 Partea frontald

(Vezi sectiunea “Ecran principal”)

NICIUN PROGRAM

Indica faptul ca programul sinergic selectat nu este dispo-
nibil sau compatibil cu celelalte setari ale sistemului.
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2 Curbe sinergice
MIG/MAG
@ (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil COy 1 2 3 4
G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 3 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
AISiS Ar - 22 23 24
IA199,5 Ar - 27 28 29
CuAl8 Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar - 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO, - - R 42
Rutil FCW Ar 18%CO, - - - 46
Metal FCW Ar 18%CO, - i - 50
CiNi 19 9 FCW Ar 18%C0O, - _ - 54
MIG/MAG cu arc pulsat

@ (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil COy B N N R
G3/4 Sil Ar 18%C02 6 7 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
IAISi5 Ar - 22 23 24
IA199,5 Ar - 27 28 29
CuAl8 Ar R 32 33 34
CuSi3 Ar - 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO, - - - 42
Rutil FCW Ar 18%CO, - - - 46
Metal FCW Ar 18%CO,» . R ; 50
CiNi 19 9 FCW Ar 18%C0O, - - , 54

3.8 Ecran programe

1 Generalitati
Permite inregistrarea si managemenrul a 64 de programe
de sudare care pot fi personalizate de catre operator.

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%G0.
8 _’[1 074 % ke 33mm v lv}

7 —» WELDING DEMO
6—> I:3+C:' S-Em/min & Syn

5— O )

ﬁ%l | [

1

1/2/3/4 Functii

5 Numarul programului selectat

6 Parametrii principali ai programului selectat
7 Descrierea programului selectat

8 Titlu

(consultati capitolul “Ecranul principal”)

N—>
—-
=
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Memorare program

intrati in meniul de “stocare program” apasand butonul
Pr@ , cel putin o secunda.

5
o
BRI
+ 4
2 3
5 PO

o
EAEAL
t o1

al

2 3

Selectati programul cerut (sau memoria goald) (5) rasu-
cind butonul de reglare.

RO

Program memorat
Memorie goala

Anulati operatia prin apasarea butonului (2) =) .

Salvati toate setdrile curentului pentru programul selectat
apasand butonul (3) %é@ .

S |
{

7 — WELDING DEMQ
ABCDEFGHIJKLHNEPGRS
TUVWXYZ_ . -+ #7 1_$%&
0123456789
~EAk A
A N

1 2 3 4

al

Introduceti o descriere a programului (7).

- 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 apasarea butonului (2) 19 -
Confirmati operatia prin apasarea butonului (3) @% .
Memorarea unui nou program pe un spatiu de memorie
deja ocupat necesita anularea locatiei de memorie printr-o
procedura obligatorie.
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Sl O~

: >
RIS T Par
P

1 2
Anulati operatia apasand butonul (2) =) Confirmati operatia apasand butonul (1) &3
Anulati operatia apdsand butonul (2) | )

Stergeti programul selectat apdsand butonul (1) = £3
Reluati procedura se stocare.

|

3.9 Personalizarea interfatei
Permite optimizarea parametrilor in meniul principal.

Introducere program

500 Permite selectarea interfetei grafice cerute:
XE (Mod usor)
XA (Mod avansat)
XE (Mod profesional)

PROCEDEU PARAMETRUL

XE |SE I,
WIG DC L
LIFT START

Pro:

MIG/MAG b £ (1L F KV
MIG cu arc pulsaf aﬁ @@ ﬁ

XA |[SE ll A-F_Dh @

WIG DC l
1
LIFT START

MIG/MAG (*) L“ L h J-LI_L
MIG cu arc pulsaf m (I + Ib(_ v)

Selectati programul dorit apasand butonul Pm@ .

Selectati programul cerut prin rotirea butonului de reglare. @ﬁ @@ ﬁ m@ﬁ’ @m 'L ¥
Doar locatiile de memorie ocupate de un program sunt relu- |[Xp |SE ll A.,-L &
ate, in timp ce cele locatiile de memorie goale sunt omise %5 DG DG~ AG
automat.
WIG DC
Anulare program LIFT START I.
WELDING DEMO MIG/MAG b £ m M~ M

5 —» @@ MIG cu arc pulsaj 21 tj/- Q)J' i-\‘.t m
5 ' P M (L F Y
: : Bit' (96 P El» Bl

EAERE
to4
1 2

Selectati programul cerut prin rotirea butonului de reglare.
Stergeti programul selectat apasand butonul (1) = $2
Anulati operatia apdsand butonul (2) | )
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1 Personalizare ecran in 7 segmente

[Setup XP vaBW }

4
L 12 1A

)

b
2

4

Intrati in meniu tinand apasat butonul de reglare timp de
cel putin 5 secunde.
Selectati parametrul cerut rotind butonul de reglare.

Inregistrati parametrul selectat in ecranul in 7 segmente

apasand butonul (2) .
Salvati si iesiti din ecranul prezent apasand butonul (4)

&=
Standard 11

3.10 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.

Selectati parametrul cerut (551).

[Setup XP User }

991
8 Off

o aE

Activati reglarea parametrului selectat apasand butonul de reglare.
Setati un cod numeric (parold) rotind butonul de reglare.

Setup XP vaBW |

551
&) 33

I T2
!

Confirmati modificarea facuta apasand butonul de reglare.
Salvati si iesiti din ecranul prezent apasand butonul (4) %ﬁ!@ .

Realizarea oricarei operatii pe un panou de comanda blocat cauzea-
za aparitia unui ecran special.
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- Accesati temporar functionalitdtile panoului (5 minute) rotind
rotind butonul de reglare si tastand parola corecta.
Confirmati modificarea facuta apasand butonul/ butonul de
reglare.

- Deblocati definitiv panoul de comandaintrand in meniu (urmati
instructiunile anterioare) si inchideti parametrul 551.

Confirmati modificarea ficutd apasand butonul (4) g .

Confirmati modificarea apasand butonul de reglare.
3.11 Management control extern

Permite setarea metodei de management a parametrilor de sudare
cu ajutorul dispozitivelor externe (RC, pistolet ...).

Setup XP vaBW

602

=
I

Intrati in meniu apasand tasta de reglare pentru cel putin 5 secunde.
Selectati parametrul cerut (602).

= L
Min 3
w  3COA

em| [ @ [%
t t ot

1 3 4

Sepry

Intrati in ecranul “managementul controlului extern” apasand buto-
nul de reglare.

Selectati iesirea comenzii la distanta RC ceruta (CH1, CH2, CH3,
CH4) prin apésarea butonului (1).

Selectati parametrul cerut (Min-Max-parametrul) apasand butonul
de reglare.

Stabiliti parametrul cerut (Min-Max. parametrul) rotind butonul
de reglare.

Salvati si iesiti din ecranul prezent apasand butonul (4) @%@ .

Anulati operatia apasand butonul (3) k) .




3.12 Limite de protectie
Permite ca procesul de sudare sa fie controlat setand limitele de
avertizare /N min /8 MAX si limitele de sigurantd pentru parame-

trii masurabili principali O MN ) max

I

Curent de sudare

v Tensiune de sudare

[Setup XP vaBW J

801

axt

T

et
gt

Intrati in meniu apasand butonul de reglare timp de cel putin 5
secunde.
Selectati parametrul cerut (801).

L A Min Max

o OFF OFF
a [0OFF OFF

o [ [ [

1 2

Intrati pe ecranul “Limite de protectie” apasand butonul de reglare.
Selectati parametrul cerut apasand butonul (1) ©H{ .

Selectati metoda de setare a limitelor de protectie apasand butonul
2) &= .

Valoare absoluta
A/V

%

Valoare procentuala

9 10
Il A I\*n Mlax

— & UFF OFF
s— & [OFF OFF

ol [ [ ) [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) € .

H
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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).

3.13 Ecran alarme

Permite interventia unei alarme de a fi indicatd si furnizeaza cele
mai importante indicatii pentru

solutionarea oricaror probleme intéalnite.

I
a

©

E 03

!
t
|

1 Icoana alarma

2 Cod alarma
E01

3 Tip alarma

I

Coduri alarma
EO1, E02 Alarma temperatura

I

Este indicat ca masina sd nu fie opritd atata timp cat alarma este
pornitd; ventilatorul sursei va functiona in continuare ajutand astfel
la racirea componentelor supraincalzite.

E07 Alarma alimentare motor cu sarma
Vo
E08 Alarma motor blocat
%
E10 Alarma modul putere
!
E13 Alarma comunicare
-»l‘_

133




-

| bohlerwelding

by voestalpine

E19 Alarma configurare sistem 3.14 Panoul din spate

?

E20 Alarma lipsd memorie /é\
g

ﬂ o) © o8
L] <
E21 Alarma pierdere de dare 4 '@ o 3
LS e @ 1
o ) 2 » .
E40 Alarma alimentare putere sistem = = o
> [
E43 Alarma lipsa lichid de racire =
[~
Coduri limite de protectie
E54 Nivel curent depasit (Alarma) © o =

J
Al ICH| 5
E62 Nivel curent depasit (Avertizare)

Al

Cablul de alimentare cu energie
Conecteaza sistemul la retea.

ESS Nivel curent depasit (Alarma)

1

@

2

At @

E63 Current level exceeded (Avertizare)

At SD
@
4
©
D,

Orificiu pentru gaz (MIG/MAG)

Intrare cablu semnal (CAN-BUS) (RC)
Es6 Nivel tensiune depdsit (Alarma)

Vi

E64 Nivel tensiune depasit (Avertizare)

Vi

E57 Nivel tensiune depdsit (Alarma)

3.15 Panoul de fise
E65 Nivel tensiune depasit (Avertizare)

vt s .

E74 Nivel de curent motor 1 depasit (Atentie) E

A%

Intrerupdtor pornit/oprit
Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.

Are doua pozitii, ,,0” — inchis si ,,I” — deschis.
4 Intrare / Iesire lichid de racire

2
1 —
3
5 >
ol
1 Cupla pentru pistolet
Permite conectarea pistoletului MIG/MAG.
2 Priza negativa

@ Pentru conectarea cablului de masa la sudarea cu electrod.
Permite conectarea cablului de impamantare in MIG/
MAG si MIG/MAG pulsat.
Permite conectarea pistoletului WIG.
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3 Priza pozitiva

Pentru conectarea cablului portelectrod sau a masei la
sudarea WIG.

Pentru conectarea dispozitivului variatie a tensiunii (MIG
/MAG).

4 Dispozitive externe (pistoletului MIG/MAG)

5 Schimbarea polaritatii de sudare

4 ACCESORII

4.1 Generalitati (RC)

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 Comanda la distanta RC 180

Elementul de comanda la distanta permite modificarea curentului
de iesire fard a intrerupe procesul de sudare.

—~—
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4.4 Comanda la distantd RC 190

1
Permite reglarea continua a vitezei de avans a sarmei.

@ Permite reglarea curentului de sudare

Permite setarea grosimii piesei care va fi sudata. Permite
setarea sistemului cu ajutorul reglarii grosimii piesei care
va fi sudata.

Permire reglarea tensiunii arcului.

Permite reglarea lungimii arcului in timpul sudarii.
MIG/MAG manual

Tensiune naltd = arc lung

Tensiune joasa = arc scurt

Minim 5V, Maxim 55.5V

MIG/MAG sinergic

Minim -5.0, Maxim +5.0, Standard syn

adv

Elementul de comanda la distantd permite modificarea curentului
de iesire fara a intrerupe procesul de sudare.

4.5 Comanda la distantd RC 200

RC 200 este o comanda la distanta desemnata pentru a coordona
afisajul si pentru a regla toti parametrii sursei la care este conectata.

4.6 Seria de pistolete MIG/MAG

1 Butonul pistoletului.

“Consultati manualul de instructiuni”.
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4.7 Seria de pistolete MIG/MAG U/D

Seria de pistolete U/D sunt pistolete digitale MIG/MAG care con-
troleaza parametrii principali de sudare:

- curent de sudare

- revoca programele

(Consultati capitolul “Setarea”).

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.8 Seria de pistolete MIG/MAG - DIGIMIG

Seria de pistolete MB501D PLUS sunt pistolete digitale MIG/
MAG care controleazd parametrii principali de sudare:

- curent de sudare (procesul sinergic MIG/MAG )

- lungimea arcului (procesul sinergic MIG/MAG )

- viteza sadrmei (procesul de sudare MIG/MAG )

- tensiunea de sudare (procesul de sudare MIG/MAG )

- introducere program

revocd programele si afiseaza valorile curentului pentru:

- curentul de sudare

- tensiunea de sudare

4.9 Seria de pistolete Tras/Impins

1 Butonul pistoletului.

“Consultati manualul de instructiuni”.
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4.10 Kit Tras/Impins (73.11.024)

"Consultati capitolul "Instalarea kit/accesorii".

5 INTRETINERE

Intretinerea curenta trebuie realizata in concordanta cu
specificatiile producatorului.

Orice operatie de intretinere trebuie efectuatd doar de personal
calificat.

in timpul functiondrii echipamentului toate pirtile 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 maginii.

Deconectati sursa de alimentare cu energie a masinii

inaintea efectuarii oricarei 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 si/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 si 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 oricdror parti din sistem de catre perso-
nalul neautorizat pot face ca garantia sa devind nuld §i neavenita.
Sistemul nu trebuie modificat in nicio circumstanta.

Producatorul nu isi asuma nicio responsabilitate in cazul nerespec-
tarii instructiunilor mentionate mai sus.

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
Solutie

Cauza
Solutie

Cauza
Solutie

Cauza
Solutia

Conectare gresita sau cablu intrerupt.

inlocuiti componentele defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Siguranta de pe retea saritd/arsa.
Inlocuiti componentele defecte.

Intrerupatorul principal defect.

inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Componente electronice defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru repararea
sistemului.

Lipsa curent de sudare (sistemul nu sudeaza)

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Tragaciul pistoletului defect.

inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Sistemul s-a supraicalzit (alarma termicd — LED—ul
galben aprins).

Asteptati ca sistemul sd se raceasca fara oprirea aces-
tuia (LED—ul galben stins).

Capacul lateral deschisa sau intrerupator defect.
Pentru a asigura desfasurarea in siguranta a operatii-
lor de sudare capacul laterala trebuie sé fie inchis.
Inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
pistoletul.

Impamantare incorecta.
Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Alimentare necorespunzatoare (LED-ul galben
aprins).

Alimentarea sursei de sudare cu tensiunea corespun-
zdtoare functiondrii acesteia.

Conectati corect a sistemul.

Cititi paragraful ,,Conectare”.

Componente electronice defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Tensiune de iesire incorecta

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza

Solutie

Selectarea gresita a procesului de sudare/taiere, sau
selector defect.
Selectati corect procesul de sudare/taiere.

Setarea incorectd a parametrilor/functiilor.
Resetati sistemul si parametrii de sudare/tdiere.

Potentiometru/ buton pentru reglarea curentului de
sudare/taiere defect.

inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

=
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Tensiunea principald in afara limitelor de functionare.
Conectati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Conectare”.

Lipsa unei faze.
Conectati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Conectare”.

Componente electronice defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Derulatorul nu functioneaza

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Tragaciul pistoletului este defect.

inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Alegerea incorecta a rolelor
Schimbati rolele

Derulator defect.

inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Tub de ghidare al sarmei (liner) defect.

inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Lipsa alimentarii derulatorului.

Verificati conexiunile la sursa de sudare.

Cititi paragraful ,,Conectare”.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Bobind de sarma incalcita.
Schimbati bobina de sarma.

Diuza pistoletului topita (sarma intepenita).
inlocuirea componentelor defecte.

Alimentare cu sarma neregulatd

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Tragaciul pistoletului defect.

inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Role de antrenare necorespunzatoare sau uzate.
Inlocuiti rolele de antrenare.

Derulator defect.

Inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Liner deteriorat.

inlocuirea componentelor defecte.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Strangerea incorecta a tijei de cuplare a rolelor sau
forta de apasare a rotilor de antrenare nu este corespu-
zatoare.

Eliberati tija.

Cresteti forta de apasare a rolelor de antrenare.
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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 cd sistemul de alimentare cu gaz este in

stare perfecta de functionare.

Parametrii de sudare/tdiere incorect selectionati.

Verificati cu atentie sistemul de sudare/taiere.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara

sistemul.

Stropire excesiva

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Lungime incorectd a arcului.
Micsorati distanta dintre electrod §i piesa.
Micsorati tensiunea.

Parametrii de sudare/tdiere incorecti.
Micsorati tensiunea de sudare/taiere.

Reglarea incorecta a arcului.
Cresteti valoarea inductantei.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.

Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Mod de sudare/taiere incorect.
Micsorati unghiul de inclinatie al pistoletului.

Patrundere insuficienta

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia
Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Mod de sudare/taiere incorect.
Scadeti viteza de sudare/tdiere.

Parametrii de sudare/tdiere incorecti.
Cresteti curentul de sudare/tdiere.

Electrod selectionat gresit.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Pregatirea incorecta a pieselor.
Mariti sanfrenul.

Impamantare incorecta.
Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Grosimea prea mare a pieselor de sudat/taiat.
Cresteti curentul de sudare/taiere.

Debit de aer insuficient.
Reglati debitul de aer.
Cititi paratgraful ,,Instalare”.

Incluziuni de zgura

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia
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Curatire insuficienta.
Curatati piesele bine 1nainte de sudare/taiere.

Diametrul prea mare al electrodului.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Pregatirea incorecta a pieselor.
Mariti samfrenul.

Mod de sudare/taiere incorect.

Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Deplasati-va cu viteza constanta in timpul procesului
de taiere/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

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Lungimea incorecta a arcului.
Cresteti distanta dintre electrod si sarma.
Cresteti curentul de sudare.

Parametrii de sudare/taiere incorecti.
Cresteti curentul de sudare/taiere.

Mod de sudare incorect.
Meariti inclinatia pistoletului.

Grosimea pieselor prea mare a pieselor sudate/tdiate.
Cresteti curentul de sudare/tdiere.
Cresteti tensiunea.

Reglarea incorecta a arcului.
Cresteti inductanta.

Arsuri marginale

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Oxidare
Cauza
Solutia

Parametrii incorecti.
Micsorati tensiunea.
Folositi un electrod cu diametru mai mic.

Lungimea arcului incorecta.
Cresteti distanta dintre electrod si piesa.
Cresteti tensiunea.

Mod de sudare incorect.
Micsorati viteza de oscilare la umplere.
Micsorati viteza de sudare.

Protectie de gaz insuficienta.
Folositi gazul potrivit pentru materialul pe care il
sudati.

Protectie de gaz insuficienta.
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/taiate.

Solutii Curatati piesele inainte de sudare.

Cauza Grasimi, vopsea, rugina si praf pe materialul de
adaos.

Solutia Folositi intotdeuna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele in conditii perfecte.

Cauza Umiditate in materialul de adaos.

Solutia Folositi intotdeauna materiale de calitate.

intotdeauna pastrati materialul in conditii perfecte

Cauza Lungime incorectd a arcului.
Solutia Micsorati distanta dintre electrod §i piesa.
Micsorati tensiunea.
Cauza Umiditate in gazul de sudare/taiere.
Solutia Folositi materiale si produse de calitate.
Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz functi-
oneaza 1n 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 solidificd prea repede.
Solutia Micsorati viteza de avans in timpul sudarii/taierii.

Preincalziti materialul de baza.
Cresteti curentul de sudare/tdiere.

Fisurare la cald

Cauza Parametrii de sudare/tdiere incorecti.

Solutia Micsorati tensiunea de sudare/taiere.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Cauza Grasimi, vopsea, rugind si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate/taiate.

Solutia Curatati piesele inainte de sudare/tiere.

Cauza Grasimi, vopsea, rugina si praf pe materialul de
adaos.

Solutia Intotdeauna folositi materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele de adaos in conditii perfecte.

Cauza Mod de taiere/sudare incorect.

Solutia Executati corect operatiile de pregtire a rostului de
sudare/taiere.

Cauza Piesele ce urmeaza a fi sudate au caracteristici diferite.

Solutia Executati o brazare inainte de sudare.

Fisuri la rece

Cauza Umiditate in materialul de adaos.

Solutia Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialul de adaos in conditii perfecte.

Cauza Geometria speciala a rostului de sudare/taiere.

Solutia Preincalzirea materialelor ce urmeaza a fi sudate/

taiate.

Aplicati un tratament de postincélzire.

Executati corect operatiile aferente tipului de rost
pentru sudare/tdiere.

Pentru orice dubiu si/sau problema nu ezitati sa contactati cel mai
apropiat service.
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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 si 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).

Odaté 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 bazd prin intermediul
arcului electric.

invelisul exterior al electrodului se consumd 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 temporard 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 aga fel incat sa se evite acu-
mularea excesiva a materialului de umplere in centrul cordonului
de sudare.

139




‘ -
| ~ weldin

1 bOhIerDyvoesla\p\%

Indepartarea zgurii

Sudarea cu electrozi inveliti solicitd indepartarea zgurii dupa fie-
care trecere.

Zgura se indeparteazd cu un ciocan mic sau dacad aceasta se poate
indeparta, prin periere.

7.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeazd pe
prezenta unui arc electric care se formeaza intre un electrod necon-
sumabil (wolfram pur sau aliat, cu temperatura de topire de aproxi-
mativ 3370°C) si piesa; o atmosfera de gaz inert (argon) protejeaza
baia de metal. Pentru a evita incluziunile periculoase de wolfram
in Tmbinare, 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 genereazd o frecventd inalta,
o descdrcare de tensiune intre varful electrodului si piesa de lucru.
Astfel, datorita scanteii electrice, ionizand 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
frecventa, ci doar de un scurt circuit initial la curenti mici, intre
electrod si piesd; 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 i este necesar ca gazul sd protejeze pentru cateva
secunde baia de sudurad dupa ce arcul s-a stins.

in multe conditii de operare, este folositor si se poati utiliza doi
curenti de sudura presetati si sa se poata trece cu usurinta 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 asigurd o uzurad
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 cdldurd. 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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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 necesara o curdtire si o pregdtire mai corectd 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:

O electrod (mm)  interval de curent (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

>

©) interval de curent (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Materialul de de adaos

Vergelele trebuie sd contind proiprietdti mecanice caracteristice,
comparabile cu cele ale metalului de baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de baza deoarece ele pot
contine impuritati 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 2.4 6/7 9.5/11.0 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.

Consultati manualul de utilizare al sistemului.




7.3 Sudarea cu sarma continua (MIG/MAG)

Introducere

Un sistem MIG consta in: o sursad de curent continuu, un derulator,
o bobina de sarna, un pistolet si gaz.

REEL

WIRE FEED

SYyH

GENERATOR

Sistemul de sudare manuala MIG

Curentul este transferat la arc prin electrodul fuzibil (sarma conec-
tata la polul pozitiv); in acest procedeu, metalul topit este transferat
pe piesa de lucru cu ajutorul curentului arcului. Alimentarea auto-
mata si continud cu material de adaos (sarma) este necesara pentru
a Inlocui sdrma care s-a topit in timpul sudarii.

Metode

La sudarea MIG exista doud metode principale de transfer si se cla-
sifica in functie de modul in care metalul este transferat de la elec-
trod la piesa. Primul tip se defineste ca fiind transfer in scurt circuit
(SHORT ARC), si produce o baie de metal ingusta care se raceste
repede, iar transferul de la electrod la piesa se realizeaza atat timp
cét electrodul este in contact cu baia de metal topit. n aceasta faza,
electrodul vine in contact direct cu baia de metal topit, generand
un scurt circuit care topeste sirma, motiv pentru care sarma este
intreruptd. Arcul se porneste din nou si ciclul se repetd (Fig. 1a).
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Transfer in scurt circuit (a) si transfer in spray arc (b)

Un alt mod de transfer al metalului, se numeste transfer in “spray
arc”, in acest mod, transferul metalului se realizeaza sub forma
unor picaturi mici care se formeaza si se detaseaza de la diuza de
sarmd si sunt transferate in baia de metal topit prin intermediul
curentului arcului (Fig. 1b).
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Parametrii de sudare

Vizibilitatea arcului reduce nevoia utilizatorului de a observa in

mod strict tabela de reglaj in timp ce el poate controla direct baia

de metal topit.

- tensiunea afecteaza direct aspectul cordonului, dar dimensiunea
cordonului sudat se poate modofica in functie de cerinte prin
deplasarea manuala a pistoletului pentru a obtine depuneri vari-
abile cu tensiune constanta.

- Viteza de alimentare cu sarma este proportionald cu curentul de
sudare.

Fig. 2 i 3 aratd legdtura dintre variatiile parametrilor de sudare.
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Fig. 2. Diagrama pentru selectarea celor mai bune caracteristici

A

600

CURRENT (A)

* 12 mm wire projection”
SPRAY-ARC 34V .

. . . SHORT-ARC 20V® | -

2 4 6 8 10 12 14 16

WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig. 3. Legatura dintre viteza de alimentare cu sarmd §i amperaj
(caracteristici de topire) in functie de diametrul sarmei.
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GHID DE SELECTARE A PARAMETRILOR DE SUDARE CU REFERIRE LA APLICATIILE TIPICE SI CELE MAI DES
UTILIZATE SARME

Diametrul sarmei — greutate per metru

Tensiunea
arcului (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Patrundere mica pentru mate- | Patrundere bund si control al| Topire bund la sudarea in Nefolosit
riale subtiri topirii
16 - 22 {8 %
ARC SCURT \
N
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Sudura de colt automata | Sudurd automata cu tensiune | Sudura automata orizontala Nefolosit

24 - 28 mae

TRANSTFER
GLOBULAR )
(zona de tranzitie) (/ TN

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

Patrundere mica cu reglare | Sudura automatd cu mai| Penetrare buna la orizontala | Penetrare buna, depunere
la 200A multe treceri mare pe materiale subtiri

30 -45

SPRAY — ARC

.

150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

7

Gaze
Sudarea MIG-MAG este definita in principal de tipul de gaz folosit: inert pentru sudarea MIG (Metal Inert Gas), activ pentru sudarea
MAG (Metal Active Gas).

- Dioxidul de carbon (CO2)
Folosind CO2 ca si gaz de protectie, se obtine o penetrare mare, costuri de operare mici, viteze mari de sudare, proprietati mecanice. Pe
de alta parte, folosirea acestui gaz creaza probleme de compozitie chimica a iImbindrii, astfel existd o pierdere de elemente usor oxidabile,
simultan cu cresterea continutului de carbon in baia de metal.
Sudéand cu CO2 pur, se creazd de asemenea si alte probleme cum ar fi stropire excesiva si formare de porozitdti de monoxid de carbon.

- Argonul
Acest gaz inert este folosit in stare purd la sudarea aliajelor usoare, in timp ce la sudarea otelurilor inoxidabile crom — nichel este pre-
ferabil a se folosi argon in combinatie cu oxigen si CO2 in proportie de 2%, acestea contribuind la stabilitatea arcului si imbunatateste
forma cordonului sudat.

- Heliu
Acest gaz este folosit ca o alternativa a argonului si permite penetrare mai mare (pe materiale mai groase) si viteze de avans mai mari.

- Mixtura de argon—heliu
Asigura un arc mai stabil decat heliul precum si o penetrare, respectiv viteza de deplasare mai mare decat argonul.

- Mixturd de Argon-CO:2 si Argon-CO2-Oxigen
Aceste combinatii se folosesc la sudarea materialelor metalice, in special la sudarea short-arc imbunatatind astfel contributia specifica
de cilduri. Ele se pot folosi si la sudarea in spary-arc. In mod normal aceste combinatii contin un procent de CO2 cuprins intre 8 — 20%
si oxigen in jur de 5%.
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URANOS 2700 PMC

MIG/MAG WIG SE
Tensiunea sursei Ul (50/60Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Siguranta fuzibila cu reactie intarziata 16/20A 10/16A 16/20A
Comunicare bus DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Putere maxima de intrare (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Putere maxima de intrare (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Factor de putere PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Eficienta () 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Curent maxim de intrare I1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Curent efectiv Ileff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Cocficient de utilizare (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Coeficient de utilizare (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Plaja de reglare 12 3-270A 3-270A 3-270A
Tensiune de mers in gol Uo 92Vdc 30Vdce 65Vdc
Tipul protectiei IP 1P23S 1P23S 1P23S
Clasa de izolatie H H H
Dimensiuni (Ixdxh) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Greutate 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Referinte normative EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/
EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10
Cablu de alimentare 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Lungimea cablu de alimentare Sm Sm Sm

* Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11.

*

m Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-12 daca impedanta maxima acceptat a retelei de la punctul de interfata la reteaua publica (punct

al cuplajului direct PCC) este mai mica sau egald 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.
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BBJITAPCKHA

AEKJIAPALINA 3A CbOTBETCTBUE

Dupma
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

Hexiapupame, ue MallfHATA: URANOS 2700 PMC

OtroBapst Ha CIIEAHUTE €BPOTIEUCKH TUPEKTHBH: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

n EU xapMoHU3MpaHu cTaHiapTu: EN 60974-1:2018

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

Bcesika nanpaBena momuduxkarnus, 6e3 otopusarus or SELCO s.r.l. mpaBu HeBaIuIeH TO3H cepTU(UKAT.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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1 BHUMAHUE

IIpenn na 3amounere paboTa ¢ MamuHaTa, Mpode-
TeTe BHHUMATEIIHO HWHCTPYKIHUATA 3a padoTa.
&m [Ipou3BOAUTENAT HA MAIlIMHATA HE HOCHU OTTOBOP-
HOCT 3a TIOBPEeIU MPUYNHEHHU 10 BUHA HA OTepaTo-
pa Ha MaluHAaTa.
Ilpu BB3HUKBaHe Ha MPOOJIIEMH, HEOIHCAHU B
HACTOSIIATa WHCTPYKIHSI, ce 0OObpHETEe KBbM OTO-
pusupanusi cepsu3 Ha Kammapron bBbwrarapus
EOO/.

“

1.1 Cpena Ha ynoTpeba

» O6GopynBaHeTo TpsiOBa Ja ce U3IMOI3Ba eIUHCTBEHO 110 TIPE/-
Ha3Ha4YeHHe, 110 HAYMHU U B CIyJYaH OIMCAaHU Ha (pUpMeHara
Tabesna 1 / WIN B PHKOBOJICTBOTO, B CHINIACHE C MEXK/TyHAPO/I-
HUTE TUPEKTUBU 3a 6e30macHOCT. Jpyru npuioxkeHus: OCBeH
OINHUCAHUTE OT MPOU3BOAUTENS CE CUMTAT 32 HEYMECTHH M
OINACHU, U B TE€3U CIy4yau MPOU3BOAUTENIAT OTPUYA BCIKAKBA
OTTOBOPHOCT.

» O6opynBaHeTo TpsiOBa Ja ce M3IOJI3Ba caMo 3a Ipodecuo-
HAJIHU LEJIU B UHAYCTPUATIHU YCIIOBUS.
TTpou3BOAMTENAT HE TTOEMa OTTOBOPHOCT 3a HAHECEHH HIETU
IpH yrnoTpeda Ha 060PYABAHETO B JIOMAIIHHU YCIOBUSI.

» O6opyaBaneTo TpsiOBa J1a ce U3MOI3BA IPU TEMIIepaTypa Ha
okosHarta cpena ot -10°C go +40°C (+14°F + +104°F).
O6opynBaHeTo TPsIOBA Aa ce TPAHCIOPTUPA U ChbXpaHsBa Ha
Mmecrta ¢ Temrieparypa ot -25°C mo +55°C (+13°F + +131°F).

* OOopyaBaHeTO TPsOBA J1a ce M3MOJI3BA MPH JIUIICA Ha MPax,
ra3 Wid Ipyru KOPO3UBHU CyOCTAHITUN.

+ OGopynBaHeTO He OMBa Ja Ce M3MOJI3BA IPU OTHOCHTEIHA
BIIQXKHOCT MO-BHcoKa oT 50% mpu 40°C (104°F).
OOopynBaHeTO HE OMBA Ja ce M3IOJI3BA MPU OTHOCHUTEITHA
BII&KHOCT T0-BHcoka oT 90% nipu 20°C (68°F).

* MaiunHara He O¥MBa J1a ce U3I0JI3Ba Ha HaIMOPCKA BUCOUMHA
mo-rojsimMa ot 2000 meTpa.

He wusnosnspaiite MammHara 3a pa3mpassiBaHe Ha
TpBHOU.

He m3nomn3Baiite o6opynBaHeTo 3a 3apexaaHe Ha
6arepuu ¥ / WK aKyMyJIaTOPH.

He uznonseaiite 000pyaBaHETO 3a MPEXOTHO CTAP-
TUPAHE HA ABUTATEIIA.

1.2 Be3omacha paboTta
3aBappYHMAT MTPOIIEC IPUUNHSIBA PATHAIUS, [IIYM,
TOIIOOTACISIHE U T'Aa30BHU EMUCHUU.

=4

;

Hocete 3ammTHO 00JIEKIIO, KOETO Ja BU MpeArna3Ba
OT JIBYUTE HA Jbrara, MPBCKUTE WM HAKEKEH
MeTall.

OOIekIoTO TPsIOBA Ja MOKPUBA ISLUIOTO TEINIO U
TpsiOBa 11a e:

- HEMOKBTHATO U B T0OPO CHCTOSIHUE;

- OTHEYIOPHO;

- U30JIUPAHO U CYXO;

- Mo-MsipKa 1 6e3 phKaBelln W MaHIIETH

—~—
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Bunaru HoceTe 31paBu 0OYBKYM U BOJHO M30JIMpA-
HU 00yBKH.

Hocete BuHATM MOAXOASIIM PBHKABUIM, KOWTO Ca
€JIEKTPUYECKU U TEPMUUHO U30JUPAHU.

ITocraBere 3a0aBSIIMSAT Or'BHS IMUT TaKa d4e Ja
3aIUTaBa OOTPAKIAIOTO MPOCTPAHCTBO OT JIBUH,
MPBCKU U HAKEKEHATA IILJTIAKA.

IMocwkBeTBaliTe GIM3KOCTOSIIIUTE XOpa Ja HE ce

K
{

BIUICKIAT B AbraTa WJIM HAXCKCHUAT METAll, U Ja
B3€MAT MEPKU 34 aACKBATHA 3alllTa.

Bunaru Hocere 3aIIUTHU O4YMJIa ChC CTpaHUYHa
3aimura, 0cobeHo 110 BpEME Ha PBYHO WIIM MEXa-
HUYHO IMMPEMAXBAHE Ha 3aBapbyHaTa (H3p${3aHaTa)
nuiaka.

2 Hocere macku ¢ CTPAHUYHO JIMIICBA 341U Ta U IMOI-

He HoceTe KOHTAKTHU JIEIIH.

xozsin 3amured Gpuitep (moHe NR 10 minm noseue)
AKo IIymMa OT 3aBapsiBaHe WIHN IUIa3MEHO PSI3aHe €

34 OUMTE.
@ HaJ JONMYCTUMHUTE HOPMHM, M3MON3BaliTe aHTH()O-
HU.

W30srBaiiTe KOHTAKTa MCXKAY BAalIUTE PbLE, KOCA,
JAPEXU, THCTPYMECHTHU.... 1 ABUKCIIUTE CC YACTU HaA
MaluHara.

- BCHTUJIAaTOPpU

- 3p0HH Koena
- POJIKU ¥ BaJIOBE
- TEJICHU POJIKK
* He nokocBaiiTe 3b0HMTE KoOJIeNIa AOKATO TEJIOTOAaBAIOTO
paboru.

* He n3mensiite MomudukanmsaTa Ha MallMHATA 110 HUKAKbB
Ha4YUH.
[IynTupanero Ha 3alIUTHUTE yCTPOMCTBA HA TEIOMOAABA-
IIOTO € M3KIIOYMTEIHO ONACHO U OCBOOOXKAABa IMPOM3BO-
JUTEISAT OT BCSKAKBA OTTOBOPHOCT 3a HAHECEHW LIETH Ha
CcOOCTBEHOCT U XOpa.

* Bunaru APBXKTE CTPAHUYHUTEC Kallallkd 3aTBOPEHU IO BPEME
Ha 3aBapsBaHE.

BpeMe Ha 3aBapsBaHe.
Jlokaro TenaTa ce 3apexaa W 3axpaHBa, Iase-
Te maBara cu gained or MUI/MAT ropeskara.

W3nu3amysr Tea MoXKe CEpUO3HO Aa YBPEIU BAIIU-
T€ PBIIE, JIULE U OYH.

Z[meTe I1aBaTa CH JaJied OT IJIa3MEHaTa ropeil-

J1a YBpEIU BALLIUTE PBLE, JTULE U OUU.

N30srBaiiTe 1OKOCBAaHETO HA TOKY IO 3aBapeHU
JIETalIA: TOIUIMHATA MOXKE J1a IPUYUHHU CEPUO3HU
U3rapsiHUs.

. ?l ka. M3nu3amara CIICKTPUYHA Ibra MOXE CCPUO3HO
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+ CrenBaiite BCHYKHM U30pPOEHH MO-TOPE IPENOPBKH MO-BpeMe

U clefl 3aBapsBaHeTo (INIAa3MEHOTO psi3aHe), Thil Karo Iuia-

Kara MOXe J1a Ce OT/eIN OT JIeTalllInTe U3BECTHO BPeMe ClIejl
OXJIAXKIAHETO UM.

» IIpoBepere manu ropenkara € CTyaeHa, Ipeau aa padoTuTe
o Hesl.

VBeperTe ce ye oXJIaKaalaTa CHCTeMa € M3KIIoUeHa
IIPE/IM J1a OTKAYMTE TPHOUTE HA OXJTAXkKJAIIaTa Teu-
HocT. Topemara TeYHOCT U3/IU3aIla OT TPHOUTE
MOXe J1a TPUYMHU U3rapsHus.

Ocurypere KOMIUIEKT 3a ITbpBa MOMOI OJIU30 110
paboTHOTO MSCTO.
He noanensiBaiite BCSIKaKBU BUIOBE U3TapsHUS
WM HapaHSIBaHUS.

[Mpenu ma cu TpweraeTe oT paboTa, ce yBepere ye
cre obe3omacwin pabOTHOTO MSCTO C Liel jJa
U30erHeTe MHIMICHTHU.

1.3 3amura OT UM U ra30Be

5 4
4

* JIuMbBT, ra30BeTE U MPAXbT KOUTO CE OTACNAT B Pe3yJTaT Ha
3aBapsiBAaHE WM IUIA3MEHO Dsi3aHe ca BpeAHU 3a Bamero
3/IpaBe.

JlokazaHo e ye TUMBT IOPOJEH OT 3aBapsiBaHETO (ILIa3Me-
HOTO ps3aHe) MOXe Ja MPUYMHHU paK WIW J1a HaBpeau Ha
3apojunIia Ha OpeMeHHa JKeHa.

* M3mnon3BaiiTe ecrecTBeHATa BEHTUJIAIMSA WJIM CHUCTEMa 3a
HNPUHYAUTEIHA aCllupalusl.

* Ako 3aBapsiBaTe Npu cinada BEeHTHIALMs, H3MOJI3BalTe
MAaCKHU M aCIIUPALIMOHHH anapaTy.

 3aBapsBaHEeTO (MUIA3MEHOTO PsI3aHe) B U3KIIIOUUTEITHO MAJIKHI
TIOMeEIIeHNS TpsiOBa J1a ce M3BBPIIIBA 10/ HAOTIOACHIETO Ha
HaMmupani ce HabJIu30 Komera.

* He wusnonssaiite KHCIIOpOA 3a BEHTUJIMPAHE Ha pa6OTHOTO
MsCTO.

* VBepere ce ue acnupanuaTra paboTH, KaTo CPAaBHUTE KOTUYe-
CTBOTO Ha BPEIHUTE ra30Be CbC CTOMHOCTUTE (POPMYTUPAHH
B IIpaBuiiaTa 3a 6e30MaCHOCT.

* KonmumyecTBOTO M HUBOTO HAa OMACHOCT Ha JUMBT 3aBUCU OT
yHOTp€6$IBaHI/I$[T METaJl, 3all'bJIBAIIUAT METAJIU U Cy6CTaH]_lI/I-
sITa M3IO0JI3BaHAa 3a YHCTEHE U 0Oe3MacisBaHe Ha JieTanuTe
3a 3aBapsBaHC. CHGHBaﬁTC IIPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKIIUN
1 UHCTPYKIUUTE JAACHU B TEXHUYCCKUTE CXEMU.

* He 3aBapsBaiite (pexete) 01130 10 MPEUUCTBATETHU U 0051-
JOKUNACKH CTAHIIHH.
IMocraBere OYTHJIKHUTE ChC CI'BCTEH Ta3 Ha MSCTO ¢ Jj100pa
BEHTHJIAIHSL.

AE 1.4 3ammTa OT nMoXxap M eKCIIo3uu
e

* 3aBapBUHHUAT IPOLEC MOXKE Ja MPUUYMHU TOXKaP UIH eKCILIO-
3ul.

* Ilpenu 3amouBane Ha paboTa, MOUYNCTETE PAOOTHOTO MSICTO
OT OTNACHU U BB3INIAMEHUMHU MaTepHUaIH.
3ananuMuTe MaTepuasiv TpsOBa aa ca Ha noHe 11 meTpa ot
obacTTa Ha 3aBapsiBaHe, WIK TpsOBa Jia ca 3alUTEHU I10
TTOJTXOISIIIT HAYWH.
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I/ICKpI/ITe U HAXCKCHUTC 4YaCTULM HMAT I'OJISAM 00xBaT u
MHHaBaT U MPE3 MaJIKU OTBOPHU. ITazere Xopara U UMyuie-
CTBOTO.

* He 3aBapsiBaiite (pexere) B OIM30CT 10 CHIIOBE MO HAJISITAHE.

» He 3aBapsBaiiTe B 3aTBOpEHHN KOHTEHHEPH I TPHOU.
Buumanaiite nmpu 3aBapsiBaHe Ha TPBOHM U KOHTEWHEPH JOpU
Te J1a ca OTBOPEHM, MPA3HU M HAITBIHO TOYNUCTEHH. Bceku
OCTAaTBK OT Ta3, TOPUBO, MACIO WIM MOJOOHU MaTepuaiu
MOJKe J1a TPUYUHH eKCIUTO3HSI.

» He 3aBapsBaiite (pexeTe) B OJIM30CT A0 €KCIUIO3UBHU MTPAX0-
Be, ra30Be WIIK TAPH.

» Koraro CBBPUIIUTE CHC 3aBAPIABAHETO CE€ YBEPETE, Y€ BEpUTra-
Ta IMOA HAITPEIKECHUEC HE MOXKE J1d HAIIPpaABU KOHTAKT C KOATO U
Ja € 3a3€MCHa 49acT.

 ITocraBere nmoxaporacures B 6JIM30CT 10 paOOTHOTO MSCTO.

1.5 TlpenmazHu MepKu HpU H3IOJI3BaHE
Ha Ta30BU OyTUIIKU

* NuepTHO — ra3oBUTe OYTUIKU CHABPIKAT a3 MOJ HAJSITaHe,
KOMTO MOKe J1a eKCIuoaupa. AKo 6e301acHUTE YCIIOBUS HA
TPAHCIIOPT Ca CBEACHH 10 MHUHUMYM, ChbXPAHEHHETO U YIIO-
TpebaTa UM MOJe J1a He ¢ Oe30TacHa.

* Byrunkurte TpsiOBa aa CTOST M3IPABEHW J0 CTEHATA WM
JIPYTU TOUIbPKAILM CTPYKTYpH, Taka 4e Jla He MOXe Ja
TIaJTHe.

 3aTBopeTe Karaka 3a J1a 3allUTUTe BEHTHIBT PH TPAHCIIOPTH-
paHe, BbBEXKIAHE B EKCIUIOATALIUSA U B Kpast HA 3aBAPSIBAHETO.

* He u3naraiite OyTuinkaTa Ha JUPEKTHA CI'bHUEBA CBETJIMHA,
BHE3aIIHO M3MEHEHUE Ha TeMIlepaTypaTa, TBbPIE BHCOKH
WU TBBPJE HUCKU TEMIIEPATypPHu.

» JIpbKTe OyTHIIKUTE Jajied OT IUIaMbLH, IEKTPUYHH [IbIH,
TOPEJIKYU, MUCTOJIETU U JIECHO3AMAIUMHI MaTEePHAIN U3IPbC-
KaHH OT 3aBapsIBAHETO.

» JlppxTe OyTWIKUTE Aajled OT 3aBapbuHU U EIeKTPUYHU
BEPUTHU.

° ﬂp"b)KTe IJIaBaTa CU AaJICd OT M3XO[dd Ha rasoBaTa 6yTI/IJ'IKa,
KOraTo OTBapATC BECHTHUJIA.

* Bunaru SaTBapﬂﬁTe 6yTI/IJ'[KOBI/I$IT BCHTWJI B KpasT Ha 3aBa-
PABAHETO.

» Huxkora He 3aBapsBaiiTe (pexxere) OyTHIKA C Ta3 MO HaJIsraHe.

M ByTI/IJ'IKa CbC CI'bCTEH BB3AYX HHUKOT'a HE Tpf{6Ba Ja 6'1:,[[6
CBbp3BaHa JUPCKTHO C pEAylrpa Ha MalllMHaTa.

- ©
1.6 3amuTa OT TOKOB yaap

» ToxoBusT ynap Moxe 1a Bu youe.

e M30srBaiiTe ga MOKOCBAaTe 4acTH OT MalllMHATa, KOMTO ca
TIO/1 HATIPEIKEHHE, I0KATO ca AKTUBHU (TOPEIKU, MMUCTOJIETH,
3a3eMUTEITHN KaOellu, eIeKTPOIH, TEeJI, POJIKUTE U MaKapUTe
ca eJIeKTPUYHO CBBP3aHU ChC 3aBAPBUHUS KPBT).

° VBepeTe CC, 4U€ cucreMara M 3aBapyuKa ca CICKTPUYHO
U30JIMpaHU, YpPE3 U3IOJI3BAHETO HAa CyXHU OCHOBU U ITOJOBE,
KOHUTO Ca C 1oCTaTb4Ha 3€MHa U30J1allus.

M VBepeTe CC Y€ CucreMara € CBbp3aHa BAPHO U TOKOU3TOYHMU-
KBT € CHa6I[€H CBbC 3a3€MsBall IIPOBOJTHUK.




* He ngokocpaiite 1Be rOpeiKy WM Ba €IEKTPOIHH IbpiKada
€THOBPEMEHHO.
AKO TIOUYBCTBaTe TOKOB ynap, CIipeTe 3aBapsiBaHeTo (psi3a-
HEeTO) He3abaBHO.

VeTpoiicTBOTO 3a 3amanBaHe U crabuin3upaHe Ha
-

abrata € M3paboTeHO 3a pbyUHA WIM MEXaHUYHA
yrnotpeoa.

VoboKkaBaHeTO HAa TOpeNKaTa MM 3aBApbUHUTE
Kabeu ¢ moBeue OT 8§ M yBeIMyaBa PUCKa OT eJIeK-
TPUYECKH ynap.

1.7 EneKTpoMarHiTHY MoJieTa v CMyIIEHUST

(R

* 3aBapbUHUAT TOK MUHABAII Tpe3 KaOeJTUTe U MPOBOIHUIIUTE
Ha MalMHaTa 00pa3yBa eleKTPOMArHUTHO I10JIe B 3aBapby-
HUTe Kabeau 1 caMara MallliHa.

* EnexTpoMarHuTHHUTE MOJIETa MOTaT Jla ce OTpa3sT Ha 3/1pa-
BETO Ha XOpaTa, KOUTO ca U3JI0KEHH Ha TAX MPOABIDKUTEITHO
BpeMe.

ENeKTpOMAarHUTHHUTE MOJIETA MOTAT Ja IIOTpedar
Ha armapaTu KaTo U3KyCTBCH BOJAa4 HAa CHPLETO UIIN
CIIyXOB amapar.

Xopa ¢ M3KyCTBEH BOJad Ha CHPLETO, TPsOBa Ja ce KOHCYI-
TUPAT JIEKapsIT CU IPEIH Ja 3allOYHAT Jla Ce 3aHUMAaBaT ChC
3aBapsiBaHe WIN IIA3MEHO psi3aHe.

OOopyaBaHe MOUISKAIIO HA KiacupuKaius 1Mo CTaH-
napt EN/TEC 60974-10 karo EMC. (Bux Tabenara niau
TEXHUYECKUTE JaHHH)

Ob6opynBaHe k1ac B oTtroBaps Ha M3MCKBaHMSTA 34 €IEKTPO-
MarHuTHa CBbBMECTHUMOCT B HMHAYCTpHUAJIHA W HE HUHAYCTPH-
ajiHa cpea, BKIIFOYMTENIHO TPajiCka M M3BBHIPAJICKA, KBICTO
€NIEKTPUUECTBOTO € OCUTYPEHO OT OOIIEeCTBEHA MpPE)a HUCKO
HAIPEKCHUE.

OO6opynBaHe Kiac A He € NpeIHa3HaueHO 3a yrmoTrpeda B He
MHIyCTPUAIHA CPea, KBJIETO EEKTPHUYECTBOTO € OCUTYPEHO
oT OOIIecTBeHa MpeXa HHCKO HaIlpexeHue. Bb3MOXHHU ca
TPYAHOCTH TPU OCUTYPSIBAHETO HA €IEKTPOMATHUTHA ChbBMEC-
TUMOCT OT KJac A B MOMOOHHU CpeIy, MOpaand HAIUYUETO Ha
M3TOYHMIIM HA CMYIICHHUS.

Wncranupane, ynorpeda u chepa Ha MPUITOKESHUE
Topa obopynBane e npousseneHo B chriacue ¢ EN60974-10 u
ce onpenens karo ,,KITAC A” o6opynate.
Ta3u MammHa TpsOBa 1a ce U3MONI3Ba caMo 3a mpodecuoHa-
HY LIeJIM, B MHAYCTPUAIHA cpefa.
ITpon3BOAUTEISAT He IMOeMa OTTOBOPHOCT 32 HAHECEHW LIETH
pu ynorpeda Ha 060PYABAHETO B TOMAIIIHU yCIOBHUS.
% CTBCHUTEC MHCTPYKIUU.

Ako Obnar 3abemnsi3aHi HAKAKBU €IEKTPOMAarHUT-

HU CMYILICHHS, TIOTPEOUTENAT TPsIOBa qa peln mpobiema, ako

€ HeOOXOIMMO C TeXHUUYECKO ChACHCTBHE OT MPOU3BOIUTEIIUTE
/ cepBu3a.

IMotpebutensaT TpsaOBa 1a € eKCIIepT B ISHHOCTTA U
KaTO TAKbB € OTTOBOPEH 3a MHCTAJIIMPAHETO U YIIO-
TpebaTa Ha OOOpYIBAHETO CHIVIACHO IIPOM3BOJ-

-
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HpI/I BCUYKH ClIydyau CJICKTPOMATIHUTHOTO CMYILE-

((o))) Hue TpsiOBa ma ObIe MpeMaxHATO BB3MOXKHO Hali-
‘ 6bp30.

IIpenu na nHCTamMpare 0OOpyABaHETO, TPSAOBA 1A
MpEeIeHUTe NOTEHIUATHUTE eJIeKTPOMArHUTHU
mpoOJieMH KOMTO MOTAT Ja Bb3HUKHAT B OJIM30CT

Ha pa6OTHOTO MACTO, KaTO C€ B3EME INPEABUI U

JMYHOTO 3/IpABHO ChCTOSIHUE HA XOpaTa HaMHpa-
M ce B OJIM30CT, HAIPUMEP XOpa C CHPIACUHH MM CIyXOBU
pooIeMH.

WzuckBanns 3a 3axpanBamiata mpeka (Bmk TexHmue-
CKUTE JAHHN)

ITopaan BUCOKMAT IyCKOB TOK Ha TOBa MOLIHO OOOpYABaHE,
€ BBb3MOXKHO BIIMSIHME BbPXY KayeCTBOTO Ha MOIIHOCTTA Ha
3axpaHBamara Mpexa. [Topaan Ta3u npuunHa 3a HIKOM THUIIO-
Be 00OpyaBaHe (BUXK TEXHUYECKUTE JAHHU) MOXE Jla ChILECT-
ByBaT HSKOM OTPAaHWYEHHUS IPHU CBBP3BAHETO, M3UCKBAHUS
OTHOCHO MAaKCHUMaJIHMsI MMIIEIaHC Ha Mpexara (Zmax) uin
M3MUCKBAHE 32 MUHUMAJICH KarnauuTet (Ssc) Ha 3aXxpaHBaHe NpU
TOYKaTa Ha CBbpP3BAHE KbM Mpexara. B To3u ciywait MoHTa-
JKHUKBT WIN IOTPEOUTENIAT Ha OOOpyIBaHETO TpsOBa Ja ce
YBEPH, AKO € HEOOXOIUMO Upe3 KOHCYITALMS ¢ MPEKOBHUS J10C-
TaBYMK, 4ye 000PYIBAHETO MOXKe J1a Ob/Ie CBbP3aHO.

B HsIKOM CIIyuau € IPEenopBUUTEIHO Ja Ce eKPAHUPA 3aXPaHBa-
IMAT Kabea KbM MalllMHATA.

PaboTHu kabenmu

3a 1a HamanuTe eeKThT Ha eJICKTPOMATHUTHUTE TTOJIETA CIIE/I-

BamTe CJICAHUTEC MHCTPYKLIUN:

- Kwpaeto e Bb3MOXHO chbepeTe u obe3omaceTe 3a3eMsIBALITUTE
U 3aXpaHBalUTe KabeIu 3aeHO.

- Hukora He yBuBaiiTe 3aBapbuHKUTE Kabeln OKoIo cebe cu.

- He 3acraBaiiTe MeXIy 3a3eMsBALIUAT U 3aXpaHBAIIUAT
Kabenmu (IpBXKTe U IBaTa Kabella OT eaHa U ChIlla CTPpaHa).

- KabGemute TpssiOBa ma ca BB3MOXKHO HaW-KbCH, Ja Ca TO3HU-
LIMOHUPAHU BB3MOXKHO HaW-OIM30 €QUH 10 ApYr WIN MpU-
OJIM3UTEITHO Ha €THO U CHIIO 3€MHO PaBHHUIIIE.

- MammHara TpsibBa Ja ¢ Ha U3BECTHO Pa3CTOsIHKE OT 06J1ac-
TTa Ha 3aBapsiBaHE.

- PaGorHuTe kabemu, TpsiOBa Aa ce AbPKAT HA CTPAHA OT OCTa-
HaJINTE KaOenu.

3a3emsBaHe

HGO6XOHI/IMO € 3a3€MsIBaHC Ha pa6OTHI/I$[ ﬂeTaﬁH C ILIeJI HaMa-
JIABAHEC HAa pUCKa OT TOKOB yAap. 3&36M$IB3HCTO Ha pa6OTHI/I$I
,I[eTanI TpH6Ba aa 6’b,£[e HalrpaBC€HO B CBOTBETCTBUE C HAILIMO-
HAJTHUTC HOPMH 3a TOBA.

3azemsBaHe Ha PAOOTHUS IEeTANIT

HeO6XOHI/IMO € 3a3€MsABAaHEC Ha pa6OTHI/I$[ ﬂeTafIJ'[ C 1I€JI HaMa-
JIABAHE HAa pUCKaA OT CJICKTPOIIOK. 3a3eMsIBAaHETO HA pa6OTHI/I$I
HCTafIH TpH6Ba Ja 6’b,£[e HaIlpaBC€HO B CbOTBETCTBUE C HAILIMO-
HAJTHUTC HOPMH 3a TOBA.

Expanupane

Expanupanero Ha kabenu, HaMUpaIy ce B OIM30CT 10 paboT-
HHUTE Kabenu Ha MalmyHara, 1Ie AoBCAC A0 HaMaJliBaHC Ha
pUCKa OT CMYIIICHUS.
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- Hama BB3MOXHOCT 3a JONUpP HA ONACHH YacTH C IPBCTU.
3ammra OT MPOHWKBAHE HA UY)KAW BHHIIIHU TeNIa C TUAMETHP
MO-TOJISIM WX paBeH Ha 12.5 mwm.

- 3amura ot AbXA ¢ BI'ba 60°C.

- JlokaTo IOJIBM)XHUTE YaCTH Ha MallIMHATA HE paboTsT, T4 €
3allUTeHA OT BpeJHMS eeKT Ha IPOCMyKaHaTa BOJA.

2 UHCTAJIMPAHE

1.8 3amuren xiac

MucranupaHero TpsiOBa Ja ce M3BBPIIU CAMO OT
CHELUATN3UPAH [IEPCOHAN, OTOPU3UPAH OT MPOU3-
BOJIUTEIIS.

ITo BpEME€ Ha HHCTAJIauudaTa, TOKOU3TOUHHUKDBT
Tpﬂ6Ba Jla € U3KITIOYEH OT MpeKara.

(x| SH

ITocnenoBarenHoro u napajieJIHOTO CBbpP3BaHE Ha
TOKOU3TOYHHULUTE € 3a6paHeHo.

(

2.1 Bourane, TpaHCTIOPT U pa3TOBapBaHE

- MamuHarta e cHabeHa ¢ IPBKKa, 32 PHUYHO MpeHAaCsHe.

- MammuHaTta He € CHabaeHa CbhC CIEIM(PUUHU €IEMEHTH 3a
MOBIUTAHE.
W3znonsBaiite camoToBapau ¢ BUIKOBA XBAaTKa, KATO BHUMA-
BaTe MalllMHaTa Ja He ce 0ObpHE.

He HOHHCHHBaﬁTC TEIJIOTO Ha MalllWHATa. BUXXTEC
TEXHUYCCKUTEC XapaKTCPUCTUKHU.

He Tpancnoprupaliite MalmHaTa HaJl Xopa.

He wusmyckaiiTe wim mOCTaBAiTe IMOJ HATUCK
MalIHaTa.

Q&=

He wusnonsBaiite apbkkaTa 3a NOBIUIaHE Ha
MallMHaTa.
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2.2 Ilo3uunoHupaHe Ha MallIHaTa

@ MAX 250mm

Ae—

Cria3BaiiTe ciemHUTE MpaBUIa:

- OcurypeTe JieCeH JOCTbII 10 KabeTUTe U KOHTPOJIHUS MaHe]I.

- He nocrassiite MamnMHaTa € MHOTO MaJIKU IIPOCTPAHCTBA.

- He nmocrapsiiiTe MalmHaTa Ha MECTa C HAKJIOH Ha MTOBbPXHH-
Hara no-royisiM ot 10°C cipsiMo XOpu30HTaIA.

- TlocraBere MamuHaTa Ha CyX0, YUCTO U MOAXOIAIIO TIPOBe-
TPSIBAHO MSICTO.

- 3amureTe cucTeMaTa Cpelly CUIICH B/ U CIIBHIETO.

2.3 CBbp3BaHe

D=

MammuHaTa e cHaOleHa ¢ 3aXpaHBally Kabenu, 3a CBbp3BaHE
¢ Mpexara.

Marmmnara Moke a Ob/ie 3aXxpaHeHa:

- tpudasuno 400 V

- tpudasno 230 V

BHUMAHMUE: 3a na npenoTBpaTruTe HapaHsIBaHEe-
TO Ha XOpa WM IMOBpea Ha MAaIllMHATA, POBEPETE
M30PaHOTO HAMPEKEHUE HA MpekaTa U Mpearnasu-
TEJIUTE Mpeu Ja CBhPKETE MAIIMHATA B MPEXKATa.
ChIIo Taka MpoBepeTe 3a3eMsIBAIIUST Kalell.

VipaBieHreTo Ha MallMHATa € rapaHTUpPaHO 3a
+15% oTKITOHEHNE Ha HATIPE)KEHUETO OT HOMUHAIT-
HaTta My cTOMHOCT (3a Vnom 400 V paboTHOTO
Hampexenue e Mmexay 320 V u 440 V).

%

MammHaTta Moxke Ja Oblie 3aXpaHeHa OT FeHepaTop,
IIPU YCIIOBHE, Y€ Ce rapaHTUpa CTAOMIIHO 3aXpaHBa-
o HarnpexxeHue ot £15% ot 3aganeHara ot mpous-
BOAMTENST HOMMHAJIHA CTOMHOCT, BbB BCHUYKH Bb3-
MOXXHU paOOTHM YCIIOBHSI M C MAKCUMAJTHO 3aXpaH-
BaHe OT I'eHeparopa.




IMpenopbuBa ce reHepaTopa fa € IBa IBTH I10-
MOIIIEH OT TOKOM3TOYHHKA 32 MOHO(Da3Ho u 1.5 3a
TpudasHo.

%

-

L

IIpenoppuBa ce M3MOJI3BAHETO HA EIEKTPOHHO
YIpaBIISIBAHU T€HEPATOPH.

3a Oe30macHO U3MOJI3BaHe, cCUCTeMaTa TpsiOBa J1a e
3a3eMeHa. 3axpaHBaIUsT Kabell e CHablIeH ¢ Ipo-
BOJIHUK 34 3a3eMsiBaHe (KBJIT — 3€JI€H).

EjexTpudeckoTO TOABBpP3BAaHE Ha MalllWHATA
TpsiOBa aa ObJe U3IMIBJIHEHO OT KBaIUpUIUPaH
TEXHUK.

Enunusar ot 3axpaHBaliuTe Kabemu e ¢ 3eJ1eHO0/ KBbITa MapKu-
POBKa U CITY>KH 3a 3a3€MsBAHEC.

To3u xaben TpsiOBa nma ce M3MOJI3BA CaMO M EQMHCTBEHO 3a
3a3eMsBaHe.

M3non3saiite camo mIercei, CbOTBETCTBAIIN HA CTAHAAPTUTE
Ha CbOTBETHATA AbpiKaBa.

2.4 UHcranupaHe

Cebpssane 3a PEJ13, MMA sasapsiBane

CBBp3BaHETO IIOKA3aHO Ha (urypara e 3a 3aBaps-
BaHe ¢ 0OpaTHA MOJISIPHOCT. 3a J1a IOJIy4nTe IIpaBa
MOJIIPHOCT, pa3MEHeTe MecTaTa Ha CBbP3BaHe.

(

B3 @

- Csppxere (1) xaben macaTa KbM OTPHUILATETHUST U3BOJ (-)
(2) HA TOKOU3TOUYHHKA.

- Cewpxkere (3) IBPKAIBT 3a EIEKTPOIAU KBM TOIOKUTEITHUSIT
u3Box (+) (4) HA TOKOM3TOUHUKA.

-

| bohlerwelding
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Cawp3Bane 3a BUI 3aBapsiBane

- Cabpixere (5) kaben Macata KbM MOJIOKUTEITHUST U3BOJ (+)
(6) HA TOKOM3TOYHHUKA.

- Csppxere kymrynra Ha BUI ropenkara (7) kbM u3BOAa 3a
ropernka (8) Ha TOKOM3TOUHUKA.

- CBbpiKeTe KOHEKTOPHT Ha ILUIAHTA 34 ra3 Ha ropeikara ¢
razoBara BEpHra.

-

IToToxbsT Ha Ta3 Moxe Aa 61),[[6 HAaCTpPOCH, 4pe3
KpaHa HaMUpalll C€ Ha ropejiKkara.

CabpsBane 3a MUI/MALT 3aBapsiBane

Ceppixkere MUT/MAT ropenkara ¢ IEeHTPATHUAT aganTop

(9), yBepsiBaiiku ce ue 3aTAraliusT NPbhCTEH € HAIIBIIHO CTer-

HAT.

- CabpiKeTe OLBETEHATA B YEPBEHO BOJHA TPhOa HA ropeikara
¢ BXojsiara Obp3a Bpb3Ka Ha oxiaxaamara cucrema (10)

- (%))KGTC OIIBETEHATa B CHHBO BOJHA TPBHOA Ha ropenkara
¢ m3xosmara 6bp3a Bph3ka Ha oxyaxkaamara cuctema (11)

- C?I)p’xceTe 3axpaHBanmaT Kaden (12) KbM MONOKUTETHUST
nomoc (13) Ha wiemara, 3a Ja CMEHUTE IOJIIPHOCTTA (BMK
,,CMsTHa Ha TIOIIIPHOCTTA Ha 3aBapsiBaHe”).

- CebpkeTe eTHOXWITHUAT Kaben (14) ¢ KoHeKTopa pasmoiio-

eH (15) Ha mpenHaTa cTpaHa HAa TOKOW3TOYHHUKA.

- Csoppxere koHekTopa (16) Ha 3azeMsBamMAT Kabel KbM
otpunareiaHus n3Box (-) (17) Ha reneparopa.
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- TIpoBepeTe many rojeMHHaTa Ha POJIKaTa ChOTBETCTBA Ha
JaMeThpa Ha Tella, KOMTO ncKaTe /1a M3I0JI3BaTe.

- PazBunTete necHusT BUHT (18) OT 0cTa M TIOCTABETE pOJIKaTa C Tel.
ITocrasete chio Taka mudTa Ha POJIKATA, TOCTABETE BUHTA
(18) m Hacrpoiite Tpuemusat BUHT (19).

- OcBobonere BBPTAMIMAT JIOCT Ha Tejonogasamoro (20),
IUTB3HETEe Tela BbB BTYJIKATA Ha TeENOIOHABallaTa [ro3a,
KOSITO Ipe/iaBa Tella KbM POJIKaTa, a Clie]] TOBa KbM ropelika-
Ta. 3aKIIOUeTe TEIONOAABAHETO B MO3ULIMSI, IIPOBEPSIBANKI
Jlaly TeITa BIM3a B IPOpPe3a Ha POJIKaTa.

- 3a ma 3apemure Tel B ropeikara, HATHCHETe OyTOHBT 3a
MojIaBaHe Ha Tell.

- CBbprKeTe IIUTaHTa 33 I'a3 KbM 33 HUST KYIUTYHT.

- Hacrpoete noTokbT Ha ra3 ot 5 Ha 20 j1/MUH.

CMsiHa Ha MOJSIPHOCTTA Ha 3aBapsiBAHETO

Biiarojapenue Ha jiecHaTa CMSIHA Ha MOJSIPHOCTTA HA 3aBapsi-
BaHC (npaBa WJIn 06paTHa) C Ta3u MalllnHa MOXE [1a 3aBapsBa-
T€ C BCAKAKBB BUJ 3aBapbyiHa TCJI.

®E

OOparHa MONSPHOCT: 3aXpaHBAIIUAT Kabell oT ropenkara (21)
TpsiOBa Ja € CBbP3aH C MOJOKUTETHUSAT (+) (22) moIoC Ha KIte-
Marta. 3axpaHBaiusaT kaben oT 3a3eMeHusT 1ekep (23) TpsaoBa
Jla € CBbP3aH C OTPULIATSITHUAT 110JtoC (-) (24) Ha KieMara.

[IpaBa momspHOCT: 3axpaHBamUsAT Kabem OoT ropenkara (25)
TpsiOBa J1a € CBbP3aH C OTPUIIATESITHUAT ToJTFoC (-) (26) Ha Kite-
Mara. 3axpaHBaIusAT Kabel OT 3a3eMeHusIT 1mekep (27) TpsaoBa
J1a € CBbP3aH ¢ MOJIOKUTEHUSAT (+) (28) mosroc Ha Kiemara.

ITpoun3BOACTBEHO MallIMHATA € HACTpOoeHa 3a pabora ¢ obpa-
THA TOJISIPHOCT!
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3 OIIMCAHUME HA MAIIINMHATA

3.1 O6uio onucanue

URANOS 2700 PMC ca uHBepTOpHU TOKOM3TOUHUIIH, pa3-
pabotenu 3a enexrpoguu (PE/(3), BUI' DC (LIFT START),
MUTI / MAT Standard, Iyacupam MUT / MAT u [IBoiiHa
nyiacanus MUT / MAT.

Te ca usnsiIo UGPOBU MYJITH IPOLIECOPHU cucTeMu (00pabdoT-
BaHe Ha gaHHu upe3 DSP u xomynukanus npes CAN-BUS),
OTrOBapsIIM Ha PA3JIMYHUTE M3MCKBAHHUS 3a 3aBapsiBaHE 110
Hali-100pHs BB3MOXKEH HAUWH.

3.2 Ilpenen maHen 3a ynpaBjeHUE

boHler wveldng -

3axpaHBaHe
Curnanmmsupa 3a CBbP3BaHETO Ha MaIllMHATA C Mpexka-
Ta ¥ BKIIOYBAHETO M.

O06mma anapma

CurHanusupa Bb3MOXKHATA HHTEPBEHIIMS Ha 3aIIUTHH-
Te yCTPOMCTBA , KATO TEpMHUYHATA 3aIUTa (KOHCYJITH-
paiiTe ce cbC cexlus ,, AlapMHHU KojtoBe” ).

TTon Hanpesxenue (power on)
Curnanmmsupa HaJIMIUeTO Ha HAIIPEKeHNE B N3XOTHUTE
BPB3KM Ha MallIMHATA.

Jucrnneit

Ha Hero ce u3nmucBaT OCHOBHUTE 3aBapb4yHU Mapa-
METpPU Ha MallMHATa [0 BpeMe Ha CTapTUPAHETO,
HAaCTPOWKHUTE, OTYUTA TOKHT M HAIMPEKEHUETO II0
BpeMe Ha 3aBapsiBAHETO, M KOJOBETE HA allapMUTE.

5 LSD nucruteit
Ha nero ce usnucBaT OCHOBHHTE 3aBapbuHU Mapa-
METPU Ha MalllHAaTa [0 BpPEeME Ha CTapTUPAHETO,
HACTPOMKHUTE, OTYUTA TOKHT U HAMPEKCHUETO IO
BpeMe Ha 3aBapsBAHETO, U KOJOBETE HA aJlapMUTE.
ITo3BOJISIBA BCUYKH OTIEPALIMH JIa CE M3IMHCBAT MOMEH-
TaJTHo.

6 Ppbuka 3a mmaBHU HACTPOUKU
ITo3BoIIsIBa BIN3AHETO B HACTPOIKH, U300pa U
HACTPOMBaHE HA 3aBAPBUYHUTE TAPAMETPH.

7 TIpouecn/ pynxum
JlaBa BB3MOXKHOCT 32 H300p Ha MTPOU3BOIIHU CUCTEMHH
(yHKIMY (3aBapBUEH IPOIIEC, 3aBAaPbUCH PEKHUM, TOK
Ha UMIIyJca, rpauyeH pexxuM | T.H.).




8 CHHEpruyHU NporpaMu
JlaBa BB3MOXKHOCT Aa ce u3bepe 3aBapbyHa Iporpama
@ (cuHepruyHa JIMHUSA), 4pe3 U300 Ha HAKOJIKO IMPOCTH
HACTPOUKHU:
- TUII 3aBapbyHa Tell
- TUII ra3
- IMaMeThp Ha 3aBapbuHaTa Tell

9 ITporpamu
N [lo3BonsBa ChXpaHEHUETO U YIIPaBIEeHHETO Ha 64
3aBapbUYHM [IPOrPAMHU, KOUTO MOTAT Ja ObIAT epco-
HaJIN3UPAHU OT OIEPaToOpa.

3.3 CraproB ekpaH

Koraro e BKJIIOUCH, MalllMHAaTa U3IIBJIHsABA IIOPEAULla OT IIPO-
BEPKHU, 34 Aa rapaHTHUPaA NPABUIIHOTO ONIEPUPAHE HA CUCTEMATa
U Ha BCUYKHU yCTPONCTBA, CBBP3aHHU C Hesl.

Ha ToBa HMBO Ta30BUAT TECT ce MPOBEXIA CHINO, 33 Ja MPO-
BEpH NPABUJIHATA BPb3Ka ChC CUCTEMATA 3a CHAOIsBAaHE C ras.

3.4 TectoB ekpaH

Koraro cTpaHMYHMAT NaHen (OTHENEHHETO C TeJIONOAABAIIMST
MEXaHH3bM) € OTBOPEH CE BB3IPEIISITCTBAT 3aBAPBYHUTE (PYHKIIM.
TecroBusT expan ce nosssa Ha LCD expana.

5 ——»{ 6 G3/4 Sil_@1.0mm Ar 18%C0;

4 rﬁﬂ

3— b CSDmk
RN A
! :

1 2

1
IlomaBane Ha Ten

EQD? I'azoB Tect

3 CKopocT Ha POBOAHUKA
ITo3BonsiBa peryaMpaHeTo Ha CKOPOCTTA Ha
C*) MO/IaBaHe Ha ITPOBOHUKA.
Munnmym 0.5 m/min, Makcumym 22.0 m/min,
Dabpuyno 1.0m/min

Y o
4 o
OTBOpEH CTpaHNYEH MaHel
5 3arnaBue
ITo3BossiBa MOKa3BaHETO HA ONPEIENICHH YaCTH BaXKHA

nH(pOpMaIMs, CBbP3aHU C N30PAHUS IIpOIeC.
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3.5 I'maBeH expaH
ITo3BossiBa KOHTPOJIA HA CUCTEMATA U HA 3aBaPBYHUS NPOIIEC,
[IOKA3BallKU OCHOBHUTE HACTPOMKH.

PE/I3

Oa 6. WV |

S m_/\o-r_l— -2
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et t

BUTI DC LIFT START
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m
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6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0:
1 08 % 30mm be 33mm Va3 W

C*) SBmlh
w00 TRl
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153




154

:‘ bohlerweldmg

by voestalpine

3arnaBue 3 DyHKIUN
ITo3BoJIsIBa TOKA3BAHETO HA ONPEICIICHN YaCTH BaXKHA ITo3BosIBa HACTPONKATa HA HAM-BaKHUTE HYHKLUH U
nH(OpMaIYsl, CBbP3aHU ¢ M30PaHUs MPOLEC: 3aBapbUYHUTE METOMIN.

1a 1b 1c

l l l .Q.T @ﬁ TM@WTE:’;
6 G3/4Si1 @1.0mm Ar 18%C0. ‘ T T T T
1878 + 30mm ke 33mm V33 WV

T T T T 3a 3b 3c 3d

1d 1e 1f 13 3a

[To3BomsiBa n300pa Ha 3aBapbUYCH MPOIIEC

N36panara cuHepruyHa Kpusa

la Bupg Ha 3ambiBalnus MeTall ﬁ PEI3

1b AuameTsp Ha Tena

be Biux ras = pur pe Lier start
- 3aBapbUHU apamMeTpu

1d 3asapuuen Tox S MUMMAT Standard

Te Iebenuna Ha geraiiina

%f ‘briioB 3aBapbyeH 11eB E Myscupam MAT/MAT

g 3aBapbyHO HaIpEeKEeHUE
3b
3aBapbYHM MMapaMeTpu MUT/MAT - Ilyncupainy MUT/MAT
2a [To3BomnsiBa n36opa Ha 3aBapBHUEH METON

q) l L aﬁ B aByrakToBUAT pexuM Ha padoTa
SD min

9@ B ueTupUTAKTOBUSAT PEXUM Ha paboTa

rF
! % S n h »3ambiBane Ha nmykHatunu” (Crater Filler)
T 3c

PE/3 O Cuneprust

2b 2c 2d
[To3BonsiBa ma HAacTpOWTE CHiIaTa Ha Ibrara, 4pes
2a n30MpaHe Ha THUIA U3IOI3BAHU €IEKTPO/IM:
l STD Bazuunu/ Pyruinosu
& Y CLS Lenyo3nn

. CrNi CromaHeHH
|. Alu AlyMUHUCBU

Cast iron YyryHeHu

m
— I/I360pLT Ha IMpaBWIHAaTa JUHAMHKA Ha Abrara 1o3BOJIs-
; n}ln

Ba MAKCHMAJTHO M3BITMYAHE HA [IPEIMMCTBATA OT TOKOU3-
TOYHHKA C OIVIE] JIa Ce JOCTUIHE Hail-Io0bp 3aBapbueH

2b 2c 2d nporiec.

OTIMYHATA 3aBAPAEMOCT Ha JIeKTPOIUTE HE € TAPAHTH-

paHa (3aBapsAeMOCTTA 3aBHCH OT KAUeCTBOTO HA KOHCY-

MATHBUTE M TAXHOTO ChXPAHEHHE, OT PAGOTHHTE 3aBa-

PBUHH YCIIOBHS, OT PA3IHYHMTE IPUTOKEHIS U T.H.).

2a 3aBapbUHU apaMeTpu

N36epere HEOOXOOMMHUSI NApaMeTbp 4Ype3 HATHCKaHE
Ha OyTOHA HA MOTEHLIMOMETbPA.

Hacrpoiite cToiiHocTTa Ha N30paHMs TapaMeThp Upe3

BBPTEHE HA IIOTCHLIMOMETHPA. MUTI'/MAT - Iyacupam MUT/MAT
2b I/IKOVHa Ha rapameTbpa e JIBoiiHa myncanys He € aKTUBHPAHO
2¢ CToiiHOCT Ha Mmapamerbpa e
2d Enuania 3a u3MepBaHe Ha IapaMeTbpa s JIBoiiHa mmyicanus aKTHBHO
3d

MUT/MAT - Ilynacupamy MUT/MAT
= WM300p Ha BUIA HA JuCILIEs

=[]

4 YerpoiicTBo 32 HamansiBaHa Ha HampexkeHneto VRD
[oka3Ba ue HAIIPEKESHUETO HA MPa3eH X0 Ha 06opy-
ON/  BaHeTO € peryaupaHo.

5 Benmmunan
[To Bpeme Ha 3aBapbuHaTa paboTa, PEATHHUST €JICK-
TpUYECKH TOK U HampekeHue ce mokassar Ha LCD
eKpaHa.




s5a——>fa D.Ov<—sb

b 5.0 min
£ S4n

Sa 3aBapbyeH TOK
5b 3aBapbUHO HaANpekKEHUE

3.6 HacTtpoiiku

[Setup XP User }

0

Save
Exit

[ s

ITo3BossiBa HacTpolikaTa Ha peania MapaMeTpu CroMarau
3a TM0-100pOTO M CUTYPHO 3aBapsiBaHE.

HacrpoiiBamure ce napaMeTpu ca OpraHu3MpaHU BbB BPB3Ka
C 3aBapBUHUSAT MIPOLIEC U UMAT COOCTBEH LU(BPEH KOII.

Bxon B HAacTpOWKM: cTaBa 4pe3 HATHCKAaHE Ha KOAMPAIIUAT
KITIOY 32 5 CEeKYH[U.

N360p n HacTpoiika Ha KeAHUTE IApaMeTpU: CTaBa upe3
3aBbPTAHC HA KOAUPAIIUAT KIIIOY, JOKATO CE€ M3IMUIIC KOABT
OTroBapsdll Ha AJAaACHUAT HapaMEeTbp. AKO B TO3UW MOMCHT
HATHCHETE KOAMPAIIMAT KIII0Y, CTOMHOCTTA HACTPOEHA 33 TO3U
rnapaMeThbp MOKe Ja ce U3IUILE U Ja Ce HACTPOU.

M3x01 oT HAaCTPOUKHU: 3a [1a U3JIe3eTe OT CeKIMATA 32 HACTPOM-
BAHC HA MapaMETbpa HATUCHETC KOAUPAIIUAT KIIFOY OTHOBO.
3a ga usnmeseTe OT ,,HACTPOUKU~, oTuaeTe Ha mapamersp O
(3amasu U u3ie3) ¥ HATUCHETe KOAUPALIUST KITIO.

Cnucbk Ha HacTpoiiBamuTe ce mapamerpu (PE/3)

0 3amasu u usines
Sas\:'e ITo3BomsiBa Ja CC 3alla3daAT HAIIPpaBECHUTE ITPOMCHU U 1a
Exit  ce usne3e oT Hacrpoiiku.

1 Hymupane
Res Bpbina Bcuuky napamerpu KbM (HaOpUIHUTE UM CTOM-
HOCTH.
3 Hot Start

ITo3BomsiBa HacTpoiikaTa Ha cTOHHOCTUTE 32 hot start
ommusita B PEJI3. Upes Ta3u (yHkims ce HACTpoiiBa
hot start onusaTa BB (pa3uTe Ha 3amajiBaHe Ha JIbra-
Ta, KOETO yJECHSBA CTApTA.
ITapaMeTbpbT ce HACTPOIiBa KATO IPOLEHT OT 3aBa-
PBUHUST TOK.
Munumym 0%, makcumym 500%, dhadbpuuno std 80%,
¢dabpuuHo cls 150%
7 3aBappyueH TOK
TTo3BonsiBa HacTpoiKaTa Ha 3aBAPBbYHMAT TOK.
L [TapaMeTbpbT ce HacTpoIiBa B amriepu (A).
Munumym — 3A, MakcumyM — Imax, ¢pabpuuno — 100A
8 Cuna Ha rprara
ITozBonsaBa HacTpoiikaTa Ha cuiata Ha abrara B PE/(3
pexuM. Upes Ta3u onuus ce HacTpoiiBa cuiara Ha
JUHAMUYHATA XapaKTepUCTHKA, KOETO YJIECHSIBa
3aBapuuKa.

AR

=
| - weldin
| bOhIeru\,fvoesmpE
VBeIMuaBaHETO HA CTOMHOCTTA Ha CHJIaTa Ha Jbrara
HaMaJIsiBa PHCKa OT 3aJIeNIBAHE Ha eJIEKTPO/aA.
HacrpoiiBa ce npoueHTHO (%) OT 3aBapBUHMST TOK.
Munumym 0%, makcumym 500%, dpadbpuuno std 30%,
¢dabpuuHo cls 350%
204 Dynamic power control (DPC)
ITo3BonsiBa n300pa Ha xenmanara V/I xapakTepucTuka.

I = C IlocrosiHeH TOK
IMoBuiaBaHeToO MM HaMaJIBAHETO Ha JIBJDKMHATA HA
IbraTta He BIIMsIE Ha 3a7aeHUs TOK.

(

basuunu, Kucena, CromaHeHu,

YyryHeHu

Pytunosu,

1+20* Husxomsmia XapaKTepUCTUKA C HAacTpoUBalia
Ce CThIIKA.

[MoBumaBaHeTo Ha IBIDKUHATA HA JIbraTa MPUYUHSIBA
HaMalsiBaHe Ha TO (M 0OpaTHOTO) CIIOpe] 3a/aIeHaTa
croitroct ot 1 10 20 A/V.

-

Llenyo3uu, AnymuHueBu

P = C* TlocrosiHHO 3axpaHBaHe

HapacrBaHeTo Ha ABDKMHATA HA JbraTa IMPUYMHSIBA
HAMAaJISIBAHETO HA 3aBAPBYHUST TOK ChIVIACHO 3aKOHA:
Vi=K.

(

Llenyo3nu, AnyMUHUEBH

312 Hanpexenue Ha gprara

ITo3BosiBa HACTPOKA HA HAMPEKEHUETO IIPU KOETO
JUbTaTa ce M3KII0UBA.

ITo3BomnsiBa 1mo-100po yrpaBiieHHe MpU Pa3IuIHU YCIO-
BUS Ha cpefara. Hampumep, mpu TOUKOBOTO 3aBapsiBaHe,
HHUCKOTO HAIpe)XeHNE 32 OTKAYBAHE HA Ibrara HamassBa
OpOoSIT HAa IOBTOPHUTE yIapy Ha JIbrara, Koraro OTMecT-
BaTe eNeKTpoAa OT JeTailjia, HaMalsiBa IPbHCKaHETO,
M3rapsiHeTO U OKCHAMPAHETO Ha JeTaiia.

AKO M3IIONI3BaTe eIEeKTPOIN KOUTO W3NCKBAT MO-TOIISIM
BOJITAX, C€ MPETopbUBa 1a HACTPOUTE MO-TOIISIM TOPEH
IIpar Ha 3aIlIUTHOTO 3aracsiBaHe Mo BpeMe Ha 3aBapsBa-
HETO.

Huxora He HacTpoiiBaiiTe 0-BUCOKO HAIpeKEHUE
Ha OT/ENSIHE Ha JIbraTa OT TOBA, KOETO €€ OTHEI
OT TOKOM3TOYHHUKA.

@Il

HacrpoiiBa ce B Bonrose (V).
Munumym — 0.0V, makcumym — 99.9V, dabpuuno — std
57.0V, ¢pabpuuno — cls 70V

500 W36upa nyxHus rpadguueH natepderic:

XE (yteceH pexum)

XA (pexuMm 3a HaIpeIHaIN)

XP (npodecrnoHaseH pexum)

ITo3BoJIsIBa TOCTBIT 0 HACTPONKH Ha TIO-BUCOKO HUBO:
USER: nmoTpeburen

SERV: pabora

vaBW:vaBW

155




-

551

552

rd

601

602

751

A

752
AV

bohleryedne
3akouBaHe/OTKIIIOUYBAHE
ITo3BosIsIBa 3aK/IIOUBAHETO HA KOHTPOIHHUTE MEXaHU-
3MH Ha MaHeNla U BbBEKIAHETO Ha 3alUTEH KO (KOH-
CyJITHpaiiTe ce C ,,3aKIouBaHe/OTKIIouBaHe”).
®abpuyeH curHaix
[To3BomnsiBa HacTpolikaTa Ha (PaOpPUIHUAT CUTHAIL.
MuHUMYM — U3KITFOYEHO, MaKcuMyM — 10, @abpuuHo — 5
Crpika 3a Hactpoiika (U/D)
ITo3BosisiBa 1a HACTPOUTE CTHITKATA C KOSITO IIe Bapu-
pate ¢ Harope-Ha 01y KOIUeTaTa.
MuHUMYM — IBKITFOUeHO, MakcuMyM — MAX, ®abprrdaHo — 1
Boumen mapamersp CH1, CH2, CH3, CH4
ITo3BornsiBa yripaBIIeHUETO Ha BHHIIHS MapameTsp 1,2,3,4
(MUHUMAJTHA CTOMHOCT, MaKCUMaJTHA CTOMHOCT, CTOMHOCT
10 HACTPOKA, M30paH MapaMeTsp).
(Koncynrupaiite ce ¢ ,, YnpapieHue Ha BbHIIHUTE KOH-
TPOJIHA MeXaHU3MU ).
OtunTaHe Ha eJIEKTPUIECKUS TOK
[To3BomnsiBa oTUMTAHETO HA peanHaTa CTOWHOCT Ha
3aBapBYHUS TOK.
OTuuTaHe HA HAIIPEKECHUETO
IMo3BoJisiBa MOKA3BAHETO HA peajHaTa CTOWHOCT Ha
3aBapbYHOTO HAIIPEKEHUE.

CnuchbK Ha HACTPOHBALIUTE Ce TapaMeTpHu
(MUT / MAT Standard, IMTyxcupam MUT / MAT)

0

Save
&
Exit

Res
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3anasu u usies

[To3BossgBa Ja ce 3ama3sT HAlpaBEeHUTE IPOMEHHU U J1a
ce uznese ot Hacrpoiiku.

Hynupane

Bpsbia Bcuuku napamerpu KbM paOpUuHUTE UM CTOM-
HOCTH.

Cuneprus

[TosBounsgBa n3bop Ha niu cunepruyen MUT npouec ¢
HACTPOIKa Ha THUIIA MATEPUAIIM 34 3aBapsBAHE.
(Koncynrupaiite ce ¢ ,Expan Ha cuHepruyHuTe
KpuBn”).

CKopoCT Ha TIPOBOAHUKA

[To3BomsiBa perynmupaHeTo Ha CKOPOCTTA Ha TOIaBaHe
Ha IIPOBOTHUKA.

Munumym 0.5 m/min, Makcumym 22 m/min, ®abpuano
1.0m/min

Tok

ITo3BOMsIBA pEryIMpaHeTo Ha 3aBAPBUHHS TOK.
Munumym 6A, Makcumym Imax

JlebenuHa Ha Aeraiina

ITo3BossiBa HaCTpoOliKaTa Ha Ie0e/IMHATA HA IeTAIIITe,
KOMTO I1ie ce 3aBapsiBar. [To3BossiBa HacTpoiikara Ha chcTe-
Mara upe3 peryaaiys Ha JeTaiiia, KoATo 11e ce 3aBapsiBa.
‘brioB 3aBapbueH meB

JlaBa Bb3MOXXHOCT 32 HACTPOIKa Ha eOeTnHATa Ha
3aBApPBYHUAT LIEB IIPU BIJIOBO CheIUHEHHE
Hanpexenue

TTo3BonsiBa perynanusara Ha HalpeKEHUETO Ha JIbrata.
ITo3BonsiBa perynanusaTa Ha AbIDKMHATA HA Ibrara 1o
BpeMe Ha 3aBapsiBaHe.

Buicoko HanpeKeHHe = JIbJIra Abra

Hucko HampexeHue = Kbca gbra

Munumym 5V, Makcumym 55.5V

Munumym -9.9V, Makcumym +9.9V, ®abpuano syn
3amuTeH ra3

ITo3BoMsIBA HACTPOKA HA MTPOTHYAHETO HA 3aIUTEH
ra3 Mpejn 3anajiBaHeTo Ha Jbrara.

[TeiHYU ropesnkara ¢ ra3 M IOArOTBS Cpeaara 3a 3aBa-
psiBaHe.

MUHUMYM — U3KITFOYEHO, MAaKCUMYM — 25 s, habpuaHo
-0.1s
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I'bBKaB cTapr

ITo3BoIsiBa HACTPOIiKA Ha CKOPOCTTA Ha MOJaBaHe Ha
Tea B MOMEHTA IPE/IM 3aIajIBAHETO Ha JIbrara.

JlaBa ce KaTo IPOILIEHT OT CKOPOCTTA Ha MOJaBaHE Ha
Tena.

ITo3BossiBa 3ananBaHe Ha IO-HUCKA CKOPOCT C MO-MaJl-
KO MPBCKH.

Munnmym — 10 %, makcumym — 100 %, o nmogpaz6upa-
He — 50 %

Hacrpoiika Ha 1BUraTesns o JIMHeeH 3aKOH

[To3BomsiBa a4 ce HACTPOU ITOCTEIICHEH IIPEXO MEXTY
CKOPOCTTa Ha IOJaBaHEe Ha Tela, NpH 3arajBaHe Ha
Jprara M KpaifHaTta CKOpPOCT Ha IOJaBaHe Ha Tela 3a
3aBapsiBaHe.

MuHuMyM — U3KITI0YeHO, MakcumyM — 1.0 s, pabpuano
— U3KITIOYEHO

OOparHo nperapsiHe

ITo3BomsiBa HACTPOIKA HA BPEMETO 32 0OPATHO Ipera-
psiHE Ha Tesa (BpeMeTO MEX/Iy CIIMPAHETO Ha Teono/a-
BAIIIOTO ¥ CIIUPAHETO HA TOKA HA TOKOU3TOYHHUKA),
IIPEIOTBPATSBANKY 3aJICIIBAHETO B Kpasi HA
3aBapsIBAHETO.

TTo3BonsiBa HACTPOIKA Ha IBJDKUHATA.

ITo3BosnsiBa HACTpOMKaTa Ha IBJDKUHATA HA TeJla U3BBH
ropenkara.

Munumym — -2.00 s, makcumyM — +2.00 s, padprraro — 0.00
3amuTeH ras3

[To3BossiBa HACTPOIKA HA MPOTHUYAHETO HA 3ALIUTEH
ra3 B Kpas Ha 3aBapbUHMAT IIPOLIEC.

MuHIMYM — U3KITIOYEHO, MakcuMyM — 10 s, habprano 2s
Paboten kb ([IBoitHO MyJICOBO 3aBapsBaHe)
ITo3BossiBa J1a ce perynupa pabOTHHUS LIMKBI TIPH JBO¥-
HO TYJICOBO 3aBapsiBaHe.

IMapamerpu: npoueHT (%0).

Munumym 10%, makcumym 90%, dadbpuano 50%
JlBoiiHa myncauust

[To3BosnsiBa 3aeiicTBaHeToO Ha GyHKIMSTA ,,JIBOIHA
myacanus”

TTo3BonsiBa perynanus Ha aMIUTUTYIATa Ha ITyJICALIUSL.
ITapamerpu: npoueHt (%0).

Munnmym 0%, Maxcumym 100%, @adpuuno - £25%
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TTapaMeThp HACTPOEH B METPU 3a MHUHYTa (M/MHUH).
MunumyMm - 0.5m/min, Makcumym 22m/min, Default
2.5m/min

b

R

P2

UYecrora Ha myinca

[To3BomsiBa perynmmupaHeTo Ha IUKBIA, T.€. HA IUKBIA
Ha MOBTAPSIHE HA UMITYJICUTE.

Ilo3BosiBa 1a ce peryaupa decToraTa Ha UMITYJICUTE.
Munumym 0.1Hz, Makeumywm 5.0Hz, ITo nacrpoiika 2.0Hz
BropuuHo HanpexeHue

ITo3BoJIsIBa peryMpaHe Ha HAIPEKEHUETO Ha BTOPUY-
HOTO MyJICHPAIIO HUBO.

ITo3BomsiBa mosyyaBaHETO Ha MO-TOJNIIMA CTAOMIIHOCT
Ha JIbraTa 1o BpeMe Ha pa3IM4HU MyJIcupaIin ¢asu.
Mununmym -5.0, Makcumym +5.0, @abpuyano syn
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ITyncupanu kpusu ([{BoiiHa myscars)

HacrpoiiBa BpeMeTo Mex/1y OCHOBHHS 1 BBPXOBUS TOK

10 BpeMe Ha I1yJICOBO 3aBapsiBaHE.

ITapamerpu: npouent (%).

Munnmym 1%, makcumym — 100%, dpadpuano 50%

BILEVEL (B 4eTupuTakTOBHAT peXHM Ha padora -

3arreIBaHe Ha Kparepa)

ITo3BoIIsIBa HACTPOIKATA HA BTOPHUST CKOPOCT Ha ITPO-

BonHuka B BILEVEL pexuma Ha 3aBapsiBaHe.

AKO 3aBapuMKbT cera HATHCHE U OTITyCHE OyTOHBT ObP30

RARAPBHYHUAT TOK HamajsgBa JIO MWJIOTHA CTOMHOCT
,”; upe3 creaBaiio Obp30 HATHCKAHE U OTITyCKaHE Ha

OyTOHa ce 3aBapuuKbT CE BPBIIA KbM ,, (*) ” 1 T.H.

IMapametpu: I1poueHt (%0).

Munnmym 1%, makeumym — 500%, (habpUuHO — MBKITFOUEHO

ITppBOHAYAIHO HapacTBaHe

TTo3BomnsiBa perynmpaHe Ha CKOPOCTTA Ha MPOBOAHUKA

10 BpeMe Ha ITbpBaTa 3aBapbyHa (as3a Ha ,,3aI'bIBAHE

Ha Kparepa’.

TTo3BoMsIBA YBETMUCHUETO HA CHEPTUATA, JOCTABSHA /IO

4acTTa 110 BpeMe Ha (hazaTa, Korato MaTepuarbT (KOUTO

BCE OILlE € CTYJIeH) M3MCKBA IIOBEYE TOIUIMHA 3a J1a Ce

TOIIN PABHOMEPHO.

Munumym 20%, Makcumym 200%, dadpuuno 120%

3ambiiBaHe Ha Kparepa

ITo3BoJIsIBA peryiaius Ha CTOIHOCTTA Ha CKOPOCTTA Ha

TeJa 1o BpeMe Ha 3aTBapsinara (aza Ha 3aBapsiBaHe.

ITo3BossiBa HAMAJISIBAHETO HA EHEPIUsTA, JOCTABSIHA J10

JieTaiiia o BpeMe Ha (hazara, KOratro MaTepraabT Beue

€ MHOTO TOITBJI, KaTO 10 TO3W HAYMH HaMaJIsiBa PUCKA OT

HeXeTaHu AedopMaIyu.

Munnmym 20%, Maxcumym 200%, Pabpuano 80%

Bpeme 3a nbpBOHAYAIHO HAPACTBAHE

JlaBa BE3MOXKHOCT 32 HACTPOIMKA HA BPEMETO 34 IIbPBO

Ha4yaJIHO HapacTBaHe Ha Toka. [103BossiBa aBTOMATH3H-

paHero Ha (hyHKIUATA ,,3aIThIIBAHE HA KpaTepa’.

Munumym 0.1s, Makcumym 99.9s, ®abpuuno Off

(M3KITIOUEHO)

Bpewme 3a 3ambiBaHe Ha Kparep

JlaBa Bb3MOXHOCT 32 HACTPOWKA HA BPEMETO 32

3ampiBaHe Ha Kpatepa. [1o3BonsiBa aBTOMaTH3UpaHe-

TO Ha QYHKUUATA ,,3aITbIBaHE HAa KpaTrepa”.

Munumym 0.1s, Makcumym 99.9s, ®abpuuno Off

(M3KITIOUEHO)

ToukoBo 3aBapsiBane

ITozBomnsiBa mpoiieca ,,TOYKOBO 3aBapsBaHe” 1

HACTpOIiKa Ha 3aBapBhUYHOTO BpEME.

Munumym — 0.1 s, makcumym — 25 s, ¢abpudHo —

U3KITIOYEHO.

[Tay3upano ToukoBaHe

ITo3BosnsiBa 3a/1aBaHe HA BPEMETO MEXK/Y JBa OTACIHU

3aBapbYHU MPOLIECH.

Munumym — 0.1 s, makcumym — 25 s, ¢pabpuuHo —

U3KITIOYEHO.

ITay3upaHo ToukoBaHe

TTo3BossiBa 3a/1aBaHe HA BPEMETO MEXKIY /1B OTJCITHH

3aBapPbYHU ITPOLIECH.

Munumym — 0.1 s, Mmakcumym — 25 s, ¢pabpudno —

U3KITIOYEHO.

Bropuuno nanpexenue (Bilevel M)

ITo3BosIsIBa peryaMpaHe Ha HAIPEKEHNETO Ha BTOPUY-

HOTO IYJICHPAIIO HUBO.

[To3BossiBa MmosryyaBaHETO Ha MO-TOJIIMa CTAOMIIHOCT
Ha JIbraTa 110 BpeMe Ha Pas3IM4HU ITyJICUpaliy Gas3u.
Munumym -5.0, Makcumym +5.0, @abpuuHo syn
Bropuuno naaykrusnoct (Bilevel MUT)
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TTosBossiBa perynupaHe Ha MHAYKTUBHOCT HA BTOPUY-

HOTO ITyJICHPAIIIO HUBO.

3a na ce MOMy4Yd bra IoBedYe MM MO-MaJIKO Obp30

3aBapuyK JABMKEHUE 00e3lIeTeHNe 1 eCTeCTBEH HecTa-

OMITHOCT Ha 3aBapsiBaHe.

Hucka MHAYKTMBHOCT = Jbra peakTHBHA (OIIe MPbC-

KH).

BHCOKAa MHAYKTUBHOCT = BUCOKA JIbra CTYACH (CIpeit

HaMmalieHa).

Munnmywm -30, Makcumym +30, @abpudHo syn

ITocTeneHHO MPPBOHAYAIHO HAPACTBAHE

[lo3BonsiBa na ce HACTPOM IUIABHO IpPEeMHUHABaHE

MEK/Ty ITbPBOHAYAIHOTO HAPACTBAHE U 3aBAPSBAHETO.

ITapaMeTbpbT ce HACTPOIBA B CEKYHIH (S).

Munumym 0s, makcumym 10s, paOpHUUHO — UKITIOUYEHO

[Mocrenenno "3ambiBane Ha MykHatuHu (crater filler)

ITo3BosnsiBa 1a ce HACTPOH INIABHO IIPEMUHABAHE OT

3aBapsBaHETO KbM "3aITbJIBaHE HA TyKHATUHU " (crater

filler).

[TapaMeTbpbT ce HACTPOIIBA B CEKYH/H (S).

Munumym 0s, makcumym 10s, paOpUUHO — UBKITIOUEHO

WuayxTuBHOCT

ITo3BossiBa eIeKTPOHHA peryianus Ha cepuitHaTa

MHIYKTHBHOCT Ha 3aBapbuHATA BEpHra.

[To3BomsiBa momyyaBaHeToO HA MO-Obp3a WM MO-OaBHA

JUbra, KOSITO Jia KOMIIEHCUDPA JBMKEHUSATA HA 3aBapyuu-

LIUTE M eCTECTBEHATA HECTAOMIIHOCT Ha 3aBAPSIBAHETO.

Hucka MHAYKTUBHOCT = peaKTUBHA Jbra (II0BeYe Ipb-

CKaHe).

Brcoka MHIYKTUBHOCT = II0-MAJIKO PEAKTHUBHA [Ibra

(TI0-MaJIKO MPBCKAHE).

Munumym -30, MakcumyMm +30, dabpuuHo syn

Hanpexenue

JlaBa B3MOXKHOCT 3a HaCTpPOHKa Ha 3aBapPBUYHOTO

HaIpeXeHue.

CxopocT Ha 3aBapsiBaHe

JlaBa BB3MOXKHOCT 3a HACTPOMKA Ha CKOPOCTTA Ha

3aBapsiBaHe.

Munumym  20cm/min, Makcumym  200cm/min,

®abpuuno 35cm/min (OTroBapsIo Ha CKOPOCTTA MPU

PBUHO 3aBapsiBaHe)

Syn: 103BOJIIBA aBTOMATHYHO HACTPOIBAaHE HA CKO-

pOCTTa Ha M3IIBJIIHEHHWE HA 3aBapsBAHETO OT POOOT,

TOCPEACTBOM AHAJIOTOB BXO/I.

(Koncynrupaiite pasnen "Koudurypupane Ha cucte-

mara" - Set up Service).

W30upa HyXHHS TpadudcH nHTEpdEiic:

XE (;ecen pexxnm)

XA (pexuM 3a HaIpeaHaIN)

XP (npodecnoHaseH pexum)

[To3BomsiBa AOCTHIT O HACTPOUKH HA ITO-BUCOKO HUBO:
USER: nmoTpebuten

SERV: pa6ora

vaBW:vaBW

3akiIrouBaHe/OTKITIOUBAHE

ITo3BousiBa 3aKIIIOUBAHETO HA KOHTPOIHHUTE MEXaHU-
3MH Ha TIaHella ¥ BBBEXKTAHETO Ha 3aIUTeH KOJ (KOH-
CylTHpaiTe ce ¢ ,,3aKIouBaHe/OTKIIIOUBaHe”).
dabpuyeH curHai

ITo3BomnsiBa HacTpoiikata Ha (PaOPUUHUAT CUTHAIL.
MunrmMyMm — n3KII0o4eH0, MakcumyM — 10, dadbpuuHo — 5
Perymanuonna crpika

ITo3BomsBa perymanusta Ha IapaMeTbp ChC CTHIIKA,
KOSITO MOJKe JT1a Ob/ie u30paHa OT omeparopa.
Munumym 1, Makcumym Imax, @adpuuno 1

Bouimen napamersp CH1, CH2, CH3, CH4
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[To3BomnsBa ynpaBiIeHNETO HA BHHIIHUS MTapaMeThp
1,2,3,4 (MUHIMAJTHA CTOMHOCT, MaKCUMaJIHA CTOWHOCT,
CTOMHOCT TI0 HACTPOUKA, U30PaH MapameTbp).
(Koncynrupaiite ce ¢ ,, YpasieHue Ha BbHIIHUTE KOH-
TPOJIHA MEXaHU3MHU ).

U/D ropenka

ITo3BomnsBa ynpaBlIeHNETO HA BHHIIEH TapaMeTbp
(U/D).

O= mkimoueHo, [=Toxk, 2=3apexaaHe Ha mporpamara
Kanubpupane Ha CbIIPOTUBIEHUETO B KPBIa

JlaBa BH BB3MOKHOCT JTa KaJIMOpHpATe CUCTEMATa.
Harwucrere maBHuMsI OyTOH 32 HACTpoIiKa (TTOTEHIOMe-
TBP), 32 Aa JocTurHere rmapamersp 705. ITocraBere BEpxa
Ha Tela B EIEKTPUYECKH KOHTAKT C PAOOTHHS JIeTaill.
HarucHere 1 3a1pBKTe CITychbKa Ha TopesKara 3a roHe 1 s.
OT4unTaHe Ha EJIEKTPUYECKUS TOK

ITo3BossiBa OTYNTAHETO HA pealTHATA CTOMHOCT Ha
3aBapbYHUS TOK.

OTunTaHe HAa HAITPEKSHUETO

[To3BonsBa MOKAa3BaHETO HA peaTHaTa CTOWHOCT Ha
3aBapPBbYHOTO HAIPEKEHUE.

OTunTaHe Ha CKOPOCTTA HAa TEJIONOJAaBaHe

OrunTaHe eHKoJep aABuraren 1.

OTunTaHe Ha SIEKTPUICCKUS TOK (IBUTATEIIS)
TTo3BosIBa OTYMTAHETO HA PeaiHaTa CTOHHOCT Ha TOK
(mBUraTens).

[Mpeanasuu mumutu

ITo3BosIsiIBA HACTpOWKAaTa Ha TMPEIyNPEIUTEITHUTE
JIUMHUTH U TIPEINA3HUTE TUMHUTH.

ITo3BOJISIBA TOUHKSI KOHTPOJI HA PA3IMYHUTE 3aBAPBUHH
(asu (koHcynrupaiite ce ¢ ,,[Ipennasuu mumuru’).

3.7 ExpaH Ha CUHEPTUYHUTE KPUBU

1
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ITo3BoJIsIBa N300pa HA HYXXHHUS METOJ Ha 3aBapsiBaHe.

7 —» (6 G3/4 511 21.0mm_Ar 18%C0. )
» G3/4 51 CO,

®G3/4Si1 Ar 18%C0.
- Cer 19 9 Ar 2% CO:

55— «flMg A
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ITo3BossiBa n3bopa Ha:

CuHepruueH MeTof] Ha 3aBapsiBaHe
:>1 ¥ Mosponsisa nomn3BaneTo Ha penuia mperBapuTe-
HM HACTPOWKU (CHHEPIUYHU KPUBH), KOUTO CTOST
Ha pasIoIo)KeHUE B ITAMETTa Ha CHCTeMara.
ITpomsiHaTa 1M KOpEeKLMATa Ha ITbPBOHAYATHUTE
HACTPOMKHM, NMPEUTOKEHN OT cHcTeMara, ca I1o3-
BOJICHH.
Pbuen meTon Ha 3aBapsiBaHe
ITo3BomsiBa pbuHaTa HAcTpoiika U peryia-
IIUS] HA BCEKH OT/EJICH 3aBapbyeH NapaMeTbp
(MUT/MAT).

Doi

-

H3zbepete kosTO U 1a € OT MPEIIOKEHUTE CHHEP-
rUYHU Tporpamu (5-6), 3a aa ce BB3MOJA3BATEe OT
MO-TOYHU XAPAKTEPUCTHKH TIPH 3alajBaHe U
raceHa Ha JIprata...

2/3

JlaBa BB3MOXXHOCT Ja uzbepere:

- TUIIA Ha 3aIBJIBAINUS MaTepUal

- THMa ra3

4

JaBa BB3MOXKHOCT Ja u3bepeTe:

- IMaMeThpa Ha U3MOJI3BAHATA TElI

5

- Tuna Ha 3ambpiaBaIIUg MaTepUal

- Tuna ras

6 IuaMeTsp Ha TenTa

7 3armaBeH pen (Buxk cekiusta "[maBeH expan").
NO PROGRAM (usima mporpama)

Wnnukupa, de celleKTUpaHaTa CHHEPTUYHa MporpaMa
€ HeBaJIM/IHA WK He ChBIAAa C IPYTUTE HACTPOUKH.

2 CHUHEpPrUYHU KPUBU
MUI/MAT
@ (mm)

0,6 0,8 7.0 T2
G3/4 Si1 CO, 1 5 3 7
G3/4 Si1 Ar 18%CO, 6 7 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AlMg5 Ar - 17 18 19
AISI5 Ar _ 22 23 24
AI99,5 Ar i, 27 28 29
CuAI8 Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar - 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO ) B} B 42
Rutil FCW Ar 18%CO ) _ _ 46
Metal FCW Ar 18%CO- } _ _ 50
CrNi 19 9 FCW Ar 18%CO, - R - 54
[Myncupaimy MUT/MAT

@ (mm)

0,6 0,8 7.0 T2
G3/4 Si1 CO, N N - R
G3/4 SiT Ar 18%CO- 6 - 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar ; 17 18 19
AISI5 Ar _ 22 23 24
AI99,5 Ar - 27 28 29
CUuAI8 Ar i, 32 33 34
CuSi3 Ar - 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO ) 3 B 42
Rutil FCW Ar 18%CO- _ _ _ 46
Metal FCW Ar 18%CO- ; _ _ 50
CrNi 19 9 FCW Ar 18%CO, - R - 54




3.8 IIporpamen expan

1 061
[To3BomsiBa CHXpaHEHHETO W YIpaBIeHHETO Ha 64
3daBapbyHU IIPOTrpaMu, KOUTO MOoraT ga 6T>HaT nepco-
HaJIM3UpPaHU OT OTepaTopa.

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0.
8 _’[1 OW % 30mm b 33mm v :v}

7 — WELDING DEMO

1/2/3/4 ®dynkunn

5 Homep Ha nzbpanara nporpama

6 OCHOBHM IapaMeTpH Ha 3bpaHara mporpama
7 Orucanue Ha U30paHara mporpama

8 3armaBue

(xoHCynTUpAiiTe ce ¢ ,,[maBeH expan”).

2 CpXxpaHeHre Ha mporpamara

Biieste B MeHI0 “program storage” (3arnaMeTsiBaHe Ha
rnporpama) KaTo HaTHUCHeTe OyTOH Pro@ 3a moHe 1
CEeKyH/Ia.

WELDING DEMO

@O

4 f

e
oA

5

al

2 3

W3zbepere HykHaTa TporpamMa (Wad Mpa3HaTa ImaMeT)
4ype3 BbPTEHE HA MOTEHIINOMETBPA.

@O

IIporpama 3anamereHa

CBo0OoHa rmameT

/ bohlerwesing

by voestalpine

OTMeHeTe orepanusITa Ype3 HaTHCKaHe Ha OyTOH (2)
3anuieTe BCUYKA TEKYId HACTPOWKU HA M30paHara
nporpama upe3 HaTHCKaHe Ha OyToH (3) S .

=]
S
A
7 — WELDING DEMQ

ABCDEFGHIJKLM NEPGRS
I _$%&’
E)1 23456789

== %[
R

1 2 3 4

BuoBenere onucanue Ha nporpamara (7).

- U3bepere Hyx)HaTa OykBa 4pe3 BbPTEHE Ha MOTCH-
[UOMETHPA.

- Cpxpanere m3bpaHara OykBa 4pe3 HaTHUCKaHEe Ha
MTOTEHIIIOMETHPA.

- W3TpuiiTe nmociaenHus 3HaK Kato HaTUCHeTe OyToH (1)

S

OTMeHeTe omepanusTa Ipe3 HaTUCKaHe Ha OyToH (2)

[MoTBbpzeTe OmnepauusTa 4Ype3 HATHCKaHe Ha OyTOH

3) g .

3amaMeTsIBAHETO HAa HOBA Mporpama Ha Bede 3aeTO
MSICTO B IIAMETTA M3MCKBa OCBOOOKIaBaHE HA MSICTOTO
4pe3 3aIb/DKUTENTHA MPOLeAypa.

O

¢
=17 1
?

—\—»%Q}

OTtkaxkeTe onepaunusara, Karo HaTUcHeTe OyToH (2)

W3tpuiite n3bpaHata mnporpaMa KaTo HATHCHETE
Gyron (1) 23

3armoyHere OTHOBO mnpoueaypara 1o 3arnaMeTsBaHe.

3apexaHe Ha porpaMara

OTI/II[CTC Ha IbpBaTa BaJIMJHA ITPpOrpaMa KaTo HaTH-
cHeTe GyTOH Pro@
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N36upere HykHaTa NporpaMa KaTo HaTUCHETEe OyTOH
P>

H3bepere Hy)KHATA MporpaMa upe3 BbPTEHE Ha MMOTEH-
HIIOMETHpa.

IToka3Bar ce camo mecTa B maMeTTa, 3a€TU OT Nporpa-
Ma, a Ipa3sHUTE CE€ NPOIyCKar.

N3tpuBane Ha mporpama

WELDING DEMO

@

N36epete Hy)KHATA TpOrpamMa Upe3 BbPTEHE Ha MOTEH-
LUOMETBHpA.
W3Tpuiite n3bpanara mnporpama uype3 HaTHCKaHE Ha

OyroH (1) ' 523

OTMeHeTe omnepanusTa 4pe3 HaTucKaHe Ha OyToH (2)

=

O

=217 1
?

_\_p%Q}

[ToTBBpHeTe onepanusaTa 4Ype3 HaTHCKaHe Ha OyToH (1)

OTMeHeTe omepanusTa 4pe3 HaTUCKaHe Ha OyToH (2)

2

3.9 Ilepconanu3upane Ha nHTEpdeiica
[To3BomnsiBa mapameTpuTe 1a ce U30UPAT OT IIIABHOTO MEHIO.

500 N36upa myxuus rpaduueH nntepderic:
XE (y1ecen pexum)
XA (pexum 3a HaIlpeTHAIIH)
XP (mpodecronaneH pexxnm)
TTPOLIEC [NAPAMETGHP
XE | PE3 I,
BUT DC I‘
LIFT START
MUT/MAT ‘=
Tyncupamg q) L ( l' + I& v)
Mur 0t 68 I
A | PEI3 L AR 2
BUT DC I'
LIFT START
MUIT/MAT | o Jg: a Py e
ITyncupa
vir I = Lk WV )
b 9@ ﬁ L= B
XP PEI3 In A.ﬁ' l
2 DG: DG= AG
BUT DC
LIFT START I,
MUI/MAT
ITyncupang 43 _it Jm h P"'L m
i BT VAR TR SN T v
o J""{( %= b v)
ALY th. Bl Elle s

[lepconanusupane Ha 7-CETMEHTHUS TUCIUICH

Setup XP vaBW |

4
I 12 1A
=83 &

b

2 4

Biie3re B MEHIOTO 3a HACTpOMKa 4pe3 3aQbp)kaHe Ha
MTOTEHIIMOMETHhPA HATHCHAT 34 MOHE 5 CEKYH/IH.
N3b6epere xemaHUTe mapaMeTpH 4pe3 3aBbpTaHE Ha
DJIABHUSI KITIOY (TTOTEHIIMOMETHPA).

3anuiere U30paHus TApaMeThp B 7-CErMEHTHHS TUC-
IIel ype3 HaTUCKaHe Ha OyToH (2) .

3anuiieTe ¥ U3JIe3Te OT TeKYIIHsI eKpaH Ype3 HATHUCKA-
He Ha OytoH (4) .

Dabpuyno —I1




3.10 3axnrouBaHe/OTKIIIOUBAHE
TTo3BoJIsiBa BCUUKA HaCTpOﬁKH Jla C€ 3aKJII0YaT OT KOHTPOJIHUA
IMaHeJ ChC 3alllUTHA ITapoJia.

Brnesre B MeH10TO 32 HaCTpOﬁKa qpe3 3aAbPKAHEC HA ITIOTCHIIUO-
METBHpA HATHUCHAT 3a IMOHE 5 CCKYHIU.

W36epete nyxuust mapamersp (551).

[Setup XP User ]

991
8 Off
R )

AKTHUBUpalTe perymMpaHeTo Ha W30paHMs MapaMeThp Upe3
HaTHUCKaHe OyTOHA Ha MOTEHIIMOMETHPA.

Setup XP vaBW |

551
& 33

=%

4

BbBenere nudpoB ko (maposia) upe3 BbPTEHE HA MOTEHIHO-
METBPA.

IToTBbpeTe HampaBeHaTa MPOMsHA 4Ype3 HATHCKaHe OyToHa
Ha NOTEHLIMOMETbPA.

3anuuiere M M3jIe3Te OT TEKYIIMsS €KpaH upe3 HaTHCKaHe Ha
OyToH (4) @%@' .

HpOBC)KﬂaHeTO Ha KakBaTo U na ouo onepanysa Ha 3aKIHYCH
KOHTPOJICH MMAaHEI BOAU 10 MOSABABAHETO HaA CIICLIUAJIEH €KPaH:

6 G374 Si1 @1.0mm Ar 18%C0:
I 078 % 30mm ke 3.3mm VI3 WV

a3 (RS

- VYcraHoBeTe NOCTBHII 40 (HYHKIIMUTE HA TTAHE]Ia BpEMEHHO (5
MHUHYTH) 4pe3 BbPTEHE HA MOTEHIIMOMETHhPA U BHBEKIAHE
Ha MpaBUJIHATA MapoJia.
IToTBBpaETEe HAIIpaBeHATa MPOMSHA KATO HATHCHETE TIaB-
HUS KITIOY (TTIOTEHIIMOMETHPA).

- OTKII0YeTe OKOHYATEITHO KOHTPOJIHHSI TAHEI KATO BIIe3eTe
B MEHIOTO 3a HACTPOiiKa (clienBaiiTe FrOpHUTE HHCTPYKIIMH)
1 BbpHETE mapamersp 551 Ha ,,M3KITIoueH”.
[ToTBBpIETE HANpPABEHUTE MPOMEHH Ype3 HATHUCKAHE Ha
OyToH (4) @%@

IToTBbpETE MPOMSIHATA, KATO HATUCHETE CHKOJEPA.

-

| - weldin

1 bOhIer by voesla\p\g
3.11 VYmopasieHue Ha BbHIIHUTE KOHTPOJIHU MeXa-
HU3MU
ITo3BomsiBa HaCTpOfIKaTa Ha METO1a 3a YIIPABJICHUE HA 3aBapbi-
HHTE TTapaMeTpH upe3 BHITHM ycTpoticTBa (RC, ropenka...).

[Setup XP vaBW }

602

T e

Bre3te B MeHIOTO 3a HACTpoWKa upe3 3aJbp)KaHe HATUCHAT
TTOTEeHIIMOMETHPA 32 TIOHE 5 CEKyH/IH.
W3zbepere HyxHUs mapaMeTsp (602).

I
Min 3
w  ICOA

CARRERL S
t t 4

1 3 4

Breste B expana ,, YopasrieHnue Ha BEHITHATE KOHTPOIHH MeXa-
HU3MHK™~ Upe3 HaTHCKaHe Ha OyTOHA Ha MOTEHLMOMEThpa.
N3bepete HY)KHUS U3XOJ1 32 TUCTaHLMOHHO yrpasineHue (CH1,
CH2, CH3, CH4) karto narucHere 6yToH (1).

N3bepere HyxHUA napamerbp (MuH-Makc-napaMeTsp) upes
HaTuCKaHe OyTOHA HA MOTEHIIMOMETBHPA.

Hacrpoiite nyxuus napamersp (Mun-Maxkc-mapaMeTsp) upes
BbPTEHE HA MMOTEHIIUOMETHPA.

3anuieTe U W3Jie3Te OT TEKYIIMsl €KpaH 4pe3 HaTHCKaHe Ha
SavE]
OyToH (4) o -

OTMeHeTe orepalusiTa upe3 HaTUCKaHe Ha OyToH (3) k) .
3.12 Ipeamna3au mumMu
ITo3BosiBa 3aBapBYHUST MPOLIEC A OBJe KOHTPOIUPAH 4pe3

noctaBsHe /M miN /A MAX HA IpeIyHnpeauTeTHM THMHUTH
U TPEANa3sHd JHMHTH 38 [IABHUTE H3MEPHMH IapaMeTpPH:

O MmN ) max
Il

3aBapbUeH TOK

v 3aBapbYHO HANPEKEHUE

[Setup XP vaBW }

801

ant

T

Biie3te B MEHIOTO 3a HACTPOMKA Ype3 3aabpKaHe HATHCHAT
MOTEHIIMOMEThPA 32 IMOHE 5 CEKYH/IH.
W3zbepere HyxHUS mapaMeTsp (801).

&0

161




:‘ b'c')hlerwelding

by voestalpine

L A Min Max

o OFF OFF
a [OFF OFF

EEAEES

1 2

Breste B expana “Ilpeamasnu muMutn” upe3 HaTUCKaHe OyTO-
Ha Ha MOTEHIMOMETHPA.

W3bepete HyKHHMS TapaMeTbp upe3 HaruckaHe Ha OyToH (1)
@il .

W3bepere Merona 3a ONpelessiHe HAa MPENNa3HUTe JUMHTH
ype3 HaTHCKaHe Ha OyToH (2) &A% .

A/V
%

AOCOIIOTHO CTOHHOCT

ITpoueHTHa cToiHOCT

9 10
Il A Nllin Mlax

7— & UFF OFF
s— & OFF OFF

ol (o [ 2D [P «—a

Penuiia Ha npeaynpeuTeTHUTE TUMUTH
Penuiia Ha alrapMeHUTE TUMUTH
Koona Ha MMHUMAJITHUTE HUBA

0 KoJjiona Ha MakCUMaJIHUTE HUBA

— O 0

N3bepeTe Hy)KHATA KYTUHKA Upe3 HATUCKAHE HA MTOTEHI[OME-
Thpa (M30paHaTa KyTUKa ce IToKa3Ba ¢ 00paTeH KOHTPACT).
Hacrpoiite HuBOTO Ha n30paHUs JTUMHUT 4Ype3 BbPTEHE Ha
MOTEHIIMOMETHPA.

3anuineTe U U3JIe3Te OT TEKYIIMs €KpaH 4pe3 HATHUCKaHe Ha
6yToH (4) @%"e@ .

o E05 At
T

al

| =

HpeMI/IHaBaHeTO Ha €IUH OT NPEeAYNPEAUTCIITHUTE JIMMUTU
BOIU OO ITOSABSABAHE HAa BU3YAJIEH CUTHAJI BbPXY KOHTPOJIHUA
ITaHECIL.

[IpeMuHaBaHETO HA €IMH OT AJAPMEHHUTE JIMMHUTH BOAM [0
MOSIBSIBAHE HA BU3YaJIeH CUTHAJ BBbPXY KOHTPOJIHUS MaHel U
He3a0aBHO OJIOKMpaHe HA 3aBaPBUHUTE OLEpalUu.

BB3MOXHO € [1a ce HACTPOST HAYallOTO M KPasT Ha 3aBapby-
HUTe QUITPH, 32 J1a ce N30erHaT CUTHAJIM 3a TPpelika o Bpeme
Ha 3alaJIBAHETO U TaCeHeTO Ha Jbrara (KOHCYJITHpANTe ce Che
cexuus ,,Hactpoiika” — [Tapamersp 802-803-804).
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3.13 ExpaH ¢ amapmu
ITo3BomsiBa Ja CC€ IIOKaXC HaMecaTa Ha ajlapMa U OCUT'ypsBa
Hal-BaXKHUTE VHAWKAIUU 3a PEHIaBAHCTO Ha IMOABUIIUA CC

! !
a t
|

o+

E 03

1 AsapMeHa UKOHA
2 ATnapMeH Koj
3 AJapMeH THIl

I

ATnlapMHH KOZI0BE
EO1, EO2 TemneparypHa amapma

I

HpenoquBa CC Jla HC HU3KJIYBATEC MalluHaTa, JOKATO Ta3u
ajjapma € BaﬂeﬁCTBaHa; BBTPCUHIHUAT BEHTHUIIATOP 1€ NPOABII-
KM Ja C€ BbPTHU U 1IC OXJIaau MMPETPEIUTE 4aCTU.

E07 AJapMa Ha MOTOPHOTO TEJIONOJABAHE
\L
EO8 AnapMma 3a GJIOKHpal MOTOP
E10 AsapMa Ha 3aXpaHBaIUs MO
K
E13 Komynukannonsna agapma
-bl‘_
E19 AjapMa Ha cHCTeMHaTa KOHQUTryparus
E20 AnapMma 3a rperika B maMeTTa
E21 Anapma 3a 3aryba Ha JaHHU
I,
E40 AnapMma 3a CHCTEMHOTO 3aXpaHBaHe
D>
E43 AjapMa 3a HEIOCTHUT Ha OXJIaTUTeI




KomoBe Ha npeana3HuTe JTMMUPU
E54 ITpeBumieno HuBO Ha Toka (Anapma)

Al

E62 IIpeBumeno HuBo Ha Toka ([IpemxynpexaeHue)
ESS IIpeBunieno HUBO Ha ToKa (Anapma)
E63 IIpeBumeno HuBo Ha Toka ([IpemynpexaeHue)

ES6 [TpeBumieHo HUBO HA HANIPEKEHUETO (Alapma)

Vi

Eo64 IIpeBunieHo HUBO Ha HANIPEKEHUETO
Vl' (ITpenympesxaenue)

E57 [TpeBumieHo HUBO HA HANIPEKEHUETO (Alapma)

E65 IIpeBunieHo HUBO Ha HANIPEKEHUETO
VT (ITpenympesxaenue)

E74 [IpeBumeno HUBO Ha TOK Ha MOTOp 1 (BHHUMaHUe)

A®

3.14 3anen naxen
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3axpaHBai kadem
CBbp3Ba MaIIMHATA ChC 3aXPaHBAIATA MPEXKa.

Bpw3ka 3a razra (MUIT/MAT)

Bxon Ha curnanust kaben (CAN-BUS) (RC)

HpeBKJ’IIO‘-IBaTCJ'I 3a M3kimrouBaHe / BKITIOUYBAHE
HOI[’dBa CIICKTPUYCCTBO KBbM 3aBapyrKa.

Wwma nee mosuiuuy, ,,0” uszkmoueHa, u “I1” BkarodeHa.

00 @ &h @

-
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3.15 CBbp3Bauy naHen

~

ST

1 Bpmb3ka Ha ropeinkara
Tawm ce cBbp3Ba MUT/MAT ropeskara.
2 Orpuratenta 3axpanpaia Myga

@ 3a cBbp3BaHE Ha 3a3eMsBAIIMAT Kabes ¢ 3aBapsBaly-
SIT €IIEKTPOI.
ITo3BomsiBa cBBp3BaHETO HA 3a3eMsiBallMsl Kaben mpu
MUT/MAT u nyncupam MUT/MAT.
Tawm ce cepp3Ba BUI ropenxara.

3 TTonoxuTenna 3axpanBaiia Myda

@ 3a cBbp3BaHe Ha enekTponHara ropenka B PE/3 wimn
3a3emsBamusIT Kaben BB BUT.
3a cBbp3BaHe HA MPOMSHATA YCTPONCTBO HANPEKCHHE
(MUT / MAT).

4 BoHaiun ypenu (MUT/MAT TopeinKa)

5 CMsiHA HA MONIIPHOCTTA HA 3aBapsIBAHETO

4 AKCECOAPU
4.1 O6mo omucanue (RC)

JIMNCTAaHIIMOHHOTO YNpaBiIeHHE CE€ AKTUBUpA IIPU CBBP3BaHE
KBM TOKOM3TOYHHUK. Ta3u Bpb3Ka MOKE Ja Ce OCBIIECTBH U C
BKJIIOYBAHE HAa CUCTEMATa B 3aXPaHBAHETO.

IIpn cBpp3Bane Ha RC ympaBieHne, KOHTPOIHUST MaHEN Ha
TOKOM3TOYHHMKA OCTaBa JOCTBIICH 332 BBBEXKIAHE HAa BCIKAKBU
Moaupukauuu. [IpoMeHnTe OT TOKOM3TOYHUKA CE IIOKA3BAT Ha
RC ynpasnenuero n o6parHo.

4.2 RC 100 quicTaHIIMOHHO yITpaBJICHUE

HucranmmonHoto ynpasinenne RC 100 e mpoekTupano Taka,
ye 74 YIpaBIIsBa JUCILUISS] U HACTPOUKHUTE Ha 3aBaAPBUYHUSIT TOK
U HaINpeKeHHe.

“Koncyntupaiite ce ¢ ppKOBOICTBOTO C HHCTPYKIMHUTE .
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4.6 I'openku cepu MUT/MAT

‘{pe3 TOBAa JUCTAHIMOHHO YIHPABJICHUC H3XOMAIIUAT TOK CE€

HACTpOIiBa 0e3 J1a ce MPEeKbCBa 3aBAPBUHUST IIPOIIEC. 1 Byroma Ha ropeskara

4.4 NMuctanmuonHo ynpasienne RC 190 “KoHcyntupaiiTe ce ¢ pbKOBOICTBOTO ¢ HHCTPYKIIMUTE.

4.7 T'opeaxu cepun MUT/MAT U/D

1
@ ITo3BonsiBa HENIPEKbCHATA HaCTpOfIKa Ha CKOpPOCTTa
Ha TCJI0IIoAaBalloTo.

@ ITo3BomnsiBa perynupaHeTo Ha 3aBapBHUHMS TOK. Tasu cepus ropenku ca gurutaaan MUT/MAT ropenku mos-
BOJISIBAIIY YIIPABIEHUETO HA [TIABHUTE 3aBapPbUHU apaMeTpH:

@ Ilo3BossiBa HacTpoiikaTa Ha JeOeNMHATA HA IeTAlIuTe, - 3aBapbyi€H TOK

KOMTO Ile ce 3aBapsiBaT. Ilo3BomsiBa HacTpoiikaTa Ha - IPOrPaMUPYEMO 3aIlaMETsABAHE

cUcTeMara 4upe3 peryjiaius Ha Jeraiiia, KOsSTO Iie ce N N

pes peryran . ’ m (Koncynrupaiire ce ¢ ,,Hactpoiiku™).

3aBapsiBa.

2 “Koncyntupaiite ce ¢ ppKOBOACTBOTO C MHCTPYKIIUUTE .

@ [To3BOMSIBA PETYJIAIMATA HA HATIPEKEHNETO HA IBTATA.
To3BonsiBa peryianusata Ha abkunata va aerata no 4.8 Topenku cepun MUT/MAT-DIGIMIG
BpeMe Ha 3aBapsBaHe.
Pouen MUT/MAT
BHCOKO HalpekeHHe = JIbJra JIbra
Hucko HanpexeHue = Kbca Ibra
Munumym 5V, Makcumym 55.5V
Cunepruuen MUT/MAT
Munumym -5.0V, Makcumym +5.0V, @abdpuyno syn

I[I/ICTaHHI/IOHHOTO yIpaBJI€EHUE CC aKTUBHUPaA IIpHU CBHP3BAHC
KBbM TOKOM3TOUHMK. Tazu BPB3Ka MOXKE J1a C€ OCBIIECTBU U C
BKJIIOUBAHC Ha CUCTEMATA B 3aXPAHBAHETO.

4.5 RC 200 AuCTaHIIMOHHO YIIPABIEHUE

Tasu cepus ropenku ca qurutanan MUT/MAT ropenku mos-
BOJISIBAIIY YITPABIICHUETO HA [TIABHUTE 3aBAPBbYHU ITAPAMETPU:
- 3aBapbueH ToK (cuHepruueH MUT/MAT mnpouec)

- nweipkuHA Ha aerara (cudepruuedr MUT/MAT nporec)

- ckopocT Ha tenonoaaBaneTo (ppuen MUT/MAT nporec)

- 3aBapbuHO HampexeHue (ppueH MUT/MAT nporec)

- TPOrpaMHUpPyeMo 3alaMeTsBaHe

W MOMEHTHH CTOMHOCTH Ha BEJTMUMHUTE U3ITHUCAHU 34

- 3aBapbyCH TOK

- 3aBapBYHO HAIIPEKEHHE

Hucranmmonnorto ympasieHne RC 200 e mpoektupaHo 3a
yIpaBJIeHHUE HA OTUUTAHETO U HACTPOWKATA HA BCHUUKM Iapa-
METPHU Ha TOKOU3TOYHHMKA BKIIFOUCHU B 3aBAPBYHUST IPOIIEC.
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4.9 Topenku cepun Push/Pull

1 Byrona Ha ropeinkara

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJICTBOTO C MHCTPYKITUUTE” .

4.10 Kur Push-Pull (73.11.024)

"Koncynrupaiire ce ¢ "Uncranupane Kut/ Axcecoapu".

S TEXHUYECKA EKCITOJIATAILIMA

PyTuHHATA TeXHMYECKA EKCIIIIOATALIUS HA MAIlIMHA-
Ta Ce OCBIIECTBSBA CIOpEl MPOU3BOICTBEHUTE
HUHCTPYKLIUH.

Bcruky TeXHHUECKO EKCIUIOATAllMOHHM JeHCTBHS TpsOBa 1a
ObIaT U3BBPLICHU OT KBATU(PUIUPAH EPCOHAIL.

Koraro mammnara padotu, Ts1 TpsiOBa 1a Obje 3aTBOpEHA.
Hukaksu n3meHeHus He OuBa J1a ObJaT IPABEHN HA MAIIMHATA.
He mnosBonsBaiiTe BeHTHJIATOpa Ha MAallMHATa Ja 3acMyKa
MeTaJeH Mpax.

Ipenyu KakBaTO M J1a € HHTEPBEHIIUS B MAIIIMHATA,
M3KITIOUETE 3aXpaHBALIUTE KAOeIu U LIEHTPATHOTO
eNEKTPUYECKO 3aXpaHBAHE.

IMepronnyuHa MOAIPHKKA HA TOKOU3TOUHUKA!

- [TouncrBaiiTe MamMHaTa OTBBTPE C MIOMOIITA HA
CI'bCTEH BB3/IyX.

- IIpoBepsiBaiiTe CHCTOSIHMETO Ha KabenuTe U
KaOeTHUTe BPB3KH.

'h”

—4

3a momaphKKa WM CMsHa Ha KoHcymaruBu Ha TUT/MUID
ropenkara uiam kabea macarta:

[TpoBepere TeMnepaTypara Ha KOHCYMAaTUBUTE U CE
yBepeTe, 4e He ca MPEerpsiTH/CTONCHU.

Bunarn usnonsBaiiTe mpeanasHu pBKABUIM MPU
CMsIHA Ha KOHCYMaTHBH.

H3znon3Baiite moaxoasin UHCTPYMEHT TP 3aMsTHA.

3abenexka: [apaniusaTa Ha MalIMHATA € HEBAJIM/IHA, KO HE Ce
CIa3BaT yCJIOBHSITA 3a MOIIPHKKA.

—~—
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6 U3INPBAHE 1 OTCTPAHABAHE HA
HEAOCTATBHILUN U AEDPEKTHU

ITomnpaBsHETO WM 3aMEHSTHETO Ha KOSTO M [ € YaT
OT cucTeMara Tps0Ba J1a ce U3BBPIIBA SIMHCTBEHO
OT KBaIM(UIMPAH TIEPCOHAIL.

ITonpaBsiHETO MM 3aMEHSIHETO Ha KaKBUTO M Jla € 4acTH Ha
cucTeMara OT He OTOPU3MPAHMU JIMLA [TPaBU HEBAIM/IHA TapaH-
ousiTa u.

Cucremara He OuBa Ja Ob/Je MPOMEHSHA 110 HUKAKbB HAYMH.

ITpousBoAUTEINIAT Ce OTKA3BA OT OTTOBOPHOCT, aKO IOTpedUTe-
JIAT HE CIIeABA T€3U MHCTPYKIIMU.

MaimmHaTa He ce BKIIIouBa (I/ISKJ'IIO‘-ICHa 3CJICHa CBCTJ'II/IHa)

IMpuunna  Hsama MpexoBO 3axpaHBaHe.

Pemenne  [IpoBepere m mompaBeTe eleKTpUYHATA CHUCTEMA,
aKo € HeoOXOAUMO.
IIpoBepkaTa u mompaBkaTa Aa C€ U3MBJIHU CaMoO
OT KBaJIM(UIMPAH TIEPCOHAIL.

IMprnunna [loBpenen mencen wiu Kaded.

Pemenne  3ameHeTe rpemIHUSAT KOMITOHEHT.
CBBbpIKETE Ce C HA-OMM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHP, 32
Jla BU OIIpaBU MaIlMHATA.

IIpuunna  M3ropsi npeanasuren.

Pemrenne  3amenere ro.

IMpuunna IToBpeneH BKIIOUBAL / M3KITIOYBALL KITIOY.

Pemienne  3ameHeTe MOBPEIEHUST KOMIIOHEHT.
CBbpiKeTe ce ¢ Hall-OIM3KUAT CepPBU3EH LIEHTBD, 3a
Jla BU OIIpaBU MAIIMHATA.

IIpuunna I'pemrka B e1eKTPOHUKATA.

Pemienne  CBbpikere ce ¢ HAH-OIM3KUAT CEPBU3EH LEHTHD, 32

Jla BU OIIpaBU MalllMHaTa.

Jlunca Ha U3xoasIIa MOIIHOCT (MaH.II/IHaTa HEC 3aBapﬂBa)

IIpruuna IloBpeneH crychk Ha ropenkara.

Pemenne  3amenere ro.
CBBpiKeTe Ce ¢ Hall-OIU3KUSAT CEPBU3EH IIEHTHP, 3a
J1a BU OINIpaBU MalllMHATA.

[Mpuunmra MammHata e nperpsiia (TepMUYHA ajJapMma — CBe-
Tella XbJITA CBETINHA. ).

Pemenne  M3uakaiite MammHaTta ga ce oxjiagu 6e3 na s
U3KITIOYBATE.

[Mprnunna OTBOpEH Kamak WM IMOBPEISH KITI0Y Ha Karak.

Pemmenne  C men Oe3omacHa paboTa MOKPHUBAIIUTE KaIlaid
TpsOBa J1a ca 3aTBOPEHH.
3aMeHeTe MoBpeeHaTa YaCT.
CBBpIKeTe Ce ¢ Hal-OJIM3KUSAT CePBU3EH LIEHTHP, 3a
J1a BU ONpaBU MaIllHATA.

[Ipnunna HenpasuimHa 3eMHa Bpb3Ka.

Pemennie  3azemere MalimHaTa MPABUITHO.
IIpouerere Touka ,,MHCcTanupane”.

I[Mpuunna 3axpaHBamIOTO HAIpEKEHUE € WM3BBH T'PAHHIN
(cBeTH XBJITA CBETIINHA).

Pemenne  Upe3 TOKOM3TOYHUKBT BBPHETE 3aXPaHBAIIOTO

HaIpeKeHHe B HOPMAJIHU TPAHULIN.
CBbpiKeTe cucTeMara MpaBUITHO.
IIpouerere Touka ,,CBbp3BaHE”.
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I'pemka B eleKTpoHUKATA.
CBbpKeTe ce ¢ HANW-OIU3KUAT CEPBU3EH LIEHTBHP,
3a Jla BU OIIpaBU MaIlIMHATA.

I'perina u3xonIa MOIHOCT

[Tpuunna
Perenue
Ipuuuna

Pemenne

ITpuunna

Pemenne

ITpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienne

ITpuunna
Pemenne

I'perien u360p Ha 3aBapsiBaHe / ppsi3aHe MpoIec
WJIN TpeliieH u300peH OyTOH.
N36epeTe 3aBapsABAHETO / PA3AHETO BSIPHO.

IMapamerpute WM (GyHKIMUTE HA MalIdHATA ca
HACTPOEHU HEMPABUITHO.

BbpHeTe MammHaTa U mapaMeTpUTe Ha 3aBapsiBa-
He / psizaHe KbM (HaOPUYHOTO UM CHCTOSHUE.

TToBpe/ieH MOTEHIHOMETBD / KOAUPAI KITI0Y 3a
HaCTpOﬁKa Ha TOKa Ha 3aBAPBYHUAT / PEXKCIIUAT.
3aMeHeTe OBpeeHATA YaCT.
CBbpKETe Ce C HAW-OJU3KUSIT CEPBU3CH IEHTBP,
3a J1a BU ONpaBU MalllMHATA.

3axpaHBalaTa MOIIHOCT € U3BbH IPAHUIIH.
CBbpyKeTe MalllMHATA [TPABUITHO,
[Ipouetere Touka ,,CBbp3BaHe”

Bxopnsiara 3axpanBaiia ¢asa JIMICcBa.
CBbprKeTe MalllHATA TTPABUIIHO,
[Ipouerere Touka ,,CBbp3BaHe”

I'pemka B enleKTpOHUKATA.
CBbpxkeTe ce ¢ HAl-OIU3KUAT CEpBU3EH LIEHTHP,
3a Jla BU OIIpaBU MAaIlIMHATA.

HOBpez[a B TCI0IIoaaBamoTo

[Tpuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemenne

ITpuunna
Perenne

[Tpuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemenne

[Ipuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemienne

IToBpeneH crychbK HA ropenkara.

3aMeHeTe ro.

CBbpKeTe Ce C HAW-OJU3KUSIT CEPBU3CH IEHTBP,
3a J1a BU ONPaBU MaIllMHATA.

I'peliHu Wi U3HOCEHU POJIKH.

3aMeHeTe PONIKUTE.

IToBpeneHo Tenonoaasario.

3amMeHeTe MoBpe/leHaTa YacT.

CBbpiKeTe ce ¢ Hal-ONMM3KUAT CEpBU3EH LIEHTBD,
3a Jla BU OIIpaBU MAIIMHATA.

IToBpeneHa OOBUBKA Ha TOpEIIKATA.

3aMeHeTe MoBpeeHaTa YaCT.

CBbpiKeTe Ce ¢ Hal-OJM3KUST CEPBH3CH IIEHTHP,
3a Jla BU OIPaBU MaIllMHATA.

TenononaBamoTo He € 3aXPaHEHo.

IIpoBepere cBBP3BAHETO HA TOKOM3TOUHUKBT.
IIpouerere Touka ,,CBbp3BaHE”.

CBbpiKeTe ce ¢ Hal-ONM3KUAT CEpBU3EH LIEHTBP,
3a Jla BU OIIpaBU MAaIlIMHATA.

Tema ce e oruten Ha pojkara.
Pasmuierere Tena, uim 3aMeHeTe poJIKara.

Crormena J11o3a Ha ropernkara ( 3ajerHalr Te)
3amMeHeTe MOoBpe/IeHaTa JacT.

HenpasunHo tenononaBane

ITpuunna
Perenne
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IloBpeneH crnychk Ha ropenkara.

3ameHere ro.

CbpiKeTe ce ¢ Hal-ONM3KUAT CEpBU3EH LIEHTBHP,
3a Jla BU OIIpaBU MAIIMHATA.

ITpuuuna
Pemenne

IIpuunna
Pemienue

[Tpuunna
Pemienne

[Ipuunna

Pemenne

I'penHy MIM UBHOCEHH POJIKH.
3amMeHeTe POIKHUTE.

IToBpeneHo TexoIOAABALIO.

3aMeHeTe MoBpe/ieHaTa yacT.

CBbpikeTe ce ¢ Hai-OIM3KUAT CEpBU3EH IIEHTBD,
3a JIa BU OIIPaBH MAIIIHATA.

IToBpeneHa oOBUBKa Ha TOPEIIKATA.

3amMeHeTe MoBpeeHaTa YaCT.

CBbpiKeTe Ce ¢ HAl-OIU3KHUSAT CePBU3EH LIEHTBHP,
3a J1a BU OIIPABH MalllMHATA.

HCHpaBI/IHHO BBHPTANIO CE CBEAUHCHUEC WJIIN HECHA-
CTPOCHU 3aKJIIOYBAIIN pOJIKaTa yCTpOI‘/’ICTBa‘
OCBO6OH€T€ CBbCAUHCHUETO.

‘VBenuuere HATUCKA HA 3aKJIIOUYBaHE HA POJIKUTE.

Hecrabunna gera

[Mpuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemmenne

[Mpuunna
Pemenne

HenocrarbuHo KonM4ecTBO 3aIUTEH Ta3.
Hactpoiite mOTOKBT Ha ras.

IIpoBepere chcTostHUETO Ha udy3epa U ra3opara
JI03a.

BiiaskHOCT B 3aBapsiBAIMSAT T'a3.

BuHarn u3nos3BaiiTe KadyeCTBEHUM MAaTEpUATH U
MIPOJIYKTH.

VBepere ce, ye 3aXpaHBalllaTa CUCTeMa € BUHATH B
1ep(eKTHO ChCTOSTHUE.

Henpasminu napaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe / psi3aHe.

ITpoepere cucTemara 3a 3aBapsiBaHe / psi3aHe
BHUMATEIHO.

CBbpKeTe Ce ¢ Hail-ONM3KUAT CePBU3EH LEHTBD,
3a Ja BU OIIPAaBU MAIIMHATA.

IIpexoMepHO IpbCKaHe

ITpuunna
Pemenne

[Mpuunnaa
Pemenne

ITpuunna

Pemmenne

ITpuunna
Pemenne

I'pemna gpmkMHA Ha qbrara.

Hamanere pascTosHMETO MEXIy e€leKTpoaa U
Jeraitna.

Hawmasere 3aBapbYHOTO HaNpEXEHUE.

I'peminyu mapameTpu Ha 3aBapsiBaHe / psi3aHe.
Hawmasere HanpexxeHHETo Ha 3aBapsiBaHe / psi3aHe.

HenpasunHo perynupane Ha Jbrara.
VBenuuere HacTpoeHaTa MHAYKTHBHA CTOWHOCT
Ha eKBUBAJIEHTHA Mpexa.

I'pewien pexxuM Ha 3aBapsiBaHe / psi3aHe.
CMeHeTe bI'bjla Ha ropeskara.

Hucka IpOHUIIaEMOCT

Ipuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemenue

ITpuunna
Pemenne

Ipuuuna
Pemenne

Henpasuien pexuM 3aBapsiBaHe /psa3aHe.
Hawmasete ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe /psi3aHe.

Henpasuinu napaMeTpu Ha 3aBapsiBae / psi3aHe.
VBenuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe / psi3aHe.

I'pemmen enextpor.
M3nomn3Baiite eI1eKTPOoa € MO-MaJIbK JUAMETHP.

I'pemtno noarorssine Ha pbHOOBETE.
VBemuuere ackara.

HenpapwuiHo 3a3eMsiBaHe.
3azeMeTe MampHaTa MPABUITHO.
IIpouerere Touka ,,MHcTanupane”.




Ipuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienue

[Ipexaneno rojemu mapuera 3a 3aBapsiBaHe /
psizaHe.
VBenuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe / ps3aHe.

HenoctarpyHo BB3IYIIHO HAJSITAHE.
Hacrpoiite ra3oBUsT NOTOK.
ITpouetere Touka ,,MHcTamamms”

BxirrouBanus Ha 1uTaka

ITpuunna
Pemenue

[Tpuuuna
Pemenne

ITpuunna
Pemienue

ITpuuuna
Pemenune

He no6pe nouncreHn NOBbPXHUHMU.
IMouncrere noOpe neraiiaure npenu 3aBapsBaHe /
psizaHe.

[IpekaneHo romasM eaeKTpoI.
W3non3BaiiTe e1eKTPOJ ¢ IO-MATbK AUAMETBD.

I'pemiHo moaroTBsiHe Ha pbHOOBETE.
VBenuuere dackara.

I'petien peskuM Ha 3aBapsiBaHe / psi3aHe.
Hamanere pascTosHHETO MEXIy eleKTpoAa Hu
aeTamia.

JIBKeTe MpaBWITHO 110 BPeMe Ha 3aBapsBaHETO /
ps3aHeTO.

BondpamoBu BrIIOUBaHMS

Ilpuunna I'pelrHu 3aBapbUHU MApPaAMETPU.

Pemienne  Hamanere 3aBapbUHOTO HAIlpEXEHUE.
W3znonsBaiite enexTpo ¢ NO-rojisiM TUaMEThP.

IIpyunna I'pemieH enexkTpon.

Pemenne  BuHarum usmos3BaiiTe KayecTBEHM MaTepHaId MU
MPOIYKTH.
3aocTpeTe BHUMATEITHO eIIeKTPO/Ia.

IIpyunna I'pemieH 3aBapbUEH PEXKUM.

Pemenne  M30srBaliTe KOHTAKTa MEXKIY €IEKTPOIA U 3aBa-
pBhUHATA BaHa.

Bans6naTrHM

Ilpuunna HepocraTbueH 3alIUTEH ras.

Pemmenne  HacTpoiiTe mOTOKBT Ha rasa.
IIpoBepere cheTostHUETO HA TUdYy3epa U ra3oBarta
JI03a Ha TOpeJIKaTa.

3anernBaHe

ITpyunna I'pemiHa ABJKMHA HA Abrara.

Pemenne  VYBenmuueTe pasCTOSITHMETO MEXCY €NEeKTpoaa u
neranna.
VBenuuere 3aBapbUHOTO HAIIPEXKEHUE.

IMprunna I'pemrHn mapamerpu Ha 3aBapsiBaHe / psi3aHe.

Pemenne  VYBenmuuere TOKa Ha 3aBapsiBaHe / psi3aHe.

IIpuunna I'pemren pexxuM Ha 3aBapsiBaHe.

Pemenne  Haxinonere ropenkara oiue.

IMpununna [Ipexkaneno rojxemMu mapueta 3a 3aBapsiBaHe /
ps3ane.

Pertenne  YBenmuuere TOKBT HA 3aBapsiBaHe / ps3aHe.
VBenuyere 3aBapbUHOTO HAIIPEKEHUE.

Ilpuunna I'pemrHo peryaupaHe Ha abrara.

Pemenne  YBenuuere HacTpoeHaTa HHAYKTHMBHA CTOMHOCT

Ha CKBUBAJICHTHA MPECXKaA.

-
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OO6pasyBaHe Ha KaHAJIN

[Tpuunna
Pemienne

[Ipuunna
Perenne

[Ipuunna
Pemenne

[Ipuunna
Pemenne

Oxuciienre
Ipuunna
Pemenne

IynnuBoct

[Tpuunna

Perenne

[Tpuunna

Perienne

[Mpuunna
Pemenne

[Mpuunna
Pemenne

[Ipuunna
Pemenne

[Ipuunna
Pemmenne

IIpuuuna
Pemenne

I'petrHu 3aBapbYHM MApaMETPHU.
Hawmanere 3aBapbYHOTO HaIpEKEHHE.
N3znon3Baiite eneKTpos C MO-MaIbK JUAMETBP.

I'pemrna nbmkrHA Ha €IEKTPOAA.

VBenuyere pasCTOSIHUETO MEXAy eleKTpoja U
neraina.

VBenuuere 3aBapbUHOTO HAIIPEKEHHE.

I'pemien 3aBapbUeH peKUM.

Hawmanere ckopocTTa Ha CTPAaHUYHOTO BHOpUpa-
HE JI0KaTo MOITBJIBATE.

Hawmasere ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

He m0CTaThYHO KOMHUYECTBO 3AIIUTEH ras.
W3non3BaiiTe MOAXOSINM 3a 3aBapsSBAHETO Ha
TE31 MaTePUAIU Ta30Be.

Henocrarpuna ra3osa 3amura.

Hacrpoiite moToxsT Ha rasa.

ITpoBepere cheToOsIHUETO Ha qudysepa U razoBara
Jl103a Ha TOpesKara.

Vma rpec, 1ak, pbk/ia WK pax BbpXy 3aBapsiBa-
HUsl / psi3aHus neTaitn.

TTouncrere BHUMATEIHO JETAWINTE MpPEan Aa T
3aBapsiBare.

Nma rpec, nak, ppkaa WM 1pax BbPXy GUITPH-
paIusT MaTepuall.

Bunarn u3non3BaiiTe Ka4eCTBEHW MaTepuaIv U
IIPOAYKTH.

JpBKTe MBIHEIUAT METaJl BUHATH B 100PO Che-
TOSIHUE.

Bnaxen nmeiaHel MeTail.

Bunaru usmnos3BaiiTe KaueCTBEHUW Marepuaid U
MPOAYKTU.

TTonmbppkaiiTe MBIHEIMIT METall BUHATH B IIEp-
(bexkTHO CBCTOSIHUE.

I'pemna nemwkrHaA HA gBrata.

Hamanere pascTosHueTo MEXIy eleKTpoaa U
Jeraitna.

Hawmasere 3aBapbYHOTO HaIIPEXEHHUE.

BraskeH 3aBapbyeH / peeln ras.

Bunarun u3nos3BaiiTe Ka4eCTBEHW MaTepuaId U
MIPOYKTH.

VBepere ce ue 3axpaHBallara C ra3 CUCTeMa € B
1ep(eKTHO ChCTOSTHUE.

He nocrarbuen 3amureH ras.

Hactpoiite ra3o0BUsT MOTOK.

ITposepere cbcTosiHueTO Ha audy3epa U razoBata
J11032 Ha TOpeJIKaTa.

3aBapbpUHaTaA BaHa Ce BTBHP/SIBA TBBPIE OBP30.
VBemyeTe CKOpOCTTa TOKATO 3aBapsiBare / peKeTe.
TMoarpsiBaiite neraiijiure, I0KAaTO 3aBapsiBare /
pexere.

VBenuuere Toka Ha 3aBapsiBaHe / psi3aHe.
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Tlopemu nmykHaTuHU

IMpuunna [pemrHu 3aBapbyuHM / PEXKEIH TapaMeTpH.

Pemienne  Hamarere 3aBapbYHOTO / PEKEIIOTO HAIIPEKEHHUE.
Mznon3Baiite o-Majaku eJIeKTPOaU.

I[Mpuunna Mwma rpec, 1ak, pbkaa WIK Ipax BbPXY 3aBapsiBa-
HUS / ps3aHus neTaiti.

Pemienne  [louncrere BHUMATENHO AETAWINTE NMpEIu 1a TU
3aBapsBare.

Ipuunna MwMa rpec, nak, pbxkaa WiIK Ipax BbPXy QUITPHU-
palmsaT MaTepual.

Pemenne  Bunarm usnonsBaiiTe KauecTBEHU MaTepHald U
MIPOYKTH.
JpBKTe IIBIHEIUAT METaJl BUHATH B 100PO Che-
TOSTHYIE.

IMpuunna HenpaBuiHo n30bpaH pexxuM Ha ps3aHe / 3aBaps-
BaHe.

Pemienne  M3Bbpruere mpaBuiIHATa IOCIEJOBATETHOCT OT
oTiepaly 3a 3aBapsiBaHe / ps3aHe criope]] TUIlA Ha
Marepuana.

IIpuunna 3aBapsBaHMUTE JeTAlIM UMAT PA3IUUHU XapaKTe-
PUCTHKH.

Pemenne  Hampagere Oydepen citoii mpenu 3aBapsiBAHETO MM.

CryaeHnn myKHaTUHN

IIpuunna  BrakHOCT Ha MBJIHEIINS MaTepUal.

Pemienne  Bunaru usnos3BaiiTe KayecTBEHU MaTepuaiud U
npoaykTu. IToqupprkaiiTe bIHEIUS MaTepral B
1ep(HeKTHO ChCTOSTHHE.

[Iprnunna OcobeHa reoMeTpus Ha 3aBapSIBAHUTE IETANIIH.

Pemenne  Harpeiite npeaBaputenHo 3aBapsBaHUTE JeTaii-

. HanpaBeTe nocieasaio HarpaBaHe.
N3bepere mpamiiHata MOCIEIOBATEIHOCT Omepa-
LM CIIOpe]] THUI Ha 3aBapsiBaHMs / pI3aHUs MaTe-
puat.
IIpn nosiBa Ha HAKAKBO ChbMHEHME W / WM TIpoOjieM He ce
KoJebaiiTe 1a ce CBbpKeTe ¢ Hail-OMn3Kus CepBU3 Ha MPOU3BO-
nutens / AuCcTpudyTopa.

7 TEOPUA HA 3ABAPJABAHETO

7.1 PpunO enexkrpomabroo 3aBapsisane (PE/3, MMA)

IMoaroresine Ha pHOOBETE

3a na ce moiyuu J0OBp 3aBapbyeH IeB M BPB3Ka, eNpernopb-
YHUTEIHO J1a ce PaOOTH BBPXY AETAMIM, TOYUCTEHN OT Macio,
OKCUAAINS, PBXK/IA WIH IPYTU 3aMbPCSABAIIM ATCHTH.

N360p Ha enekTpoau

Z[I/IaMeT"bp"bT Ha U3I0JI3BAHUSA CJIEKTPOA 3aBUCU OT ne6em/IHa-
Ta Ha 3aBapsiABaHUA MaTE€pHUaAJI, IO3UIHATA, THIIA HA BPB3KaTa U
HaYMHa Ha NMMPUT'OTBSIHE HA HCTaﬁHHTC 34 3aBapsBaHEC.
EJ'ICKTpOI[I/I C ToJisM JUaMETBP OYUCBHUIHO H3HUCKBAT MHOIO
BUCOK 3aBAPBUYCH TOK M IIOCICABAIIAa BHUCOKa TEMIIEpaTrypa,
U3JIbYBaHa B IIPOILIECA HA 3aBapsBaHE.

Tum o6maska CaoticTBa Vrorpeba
PyTtunosa Jlecen 3a ynmotpeba  BBB BCHUKM MO3UITNH
Kucena Bucoxa ckopoct XOpU30HTAITHO
Ha cTarsiHe
basuuna Bucoko kauectBo B®B Bcuuku nmozuuuun
Ha I1eBa
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N360p Ha 3aBapbUeH TOK

Z[I/Ial'[a?)OH"bT Ha 3aBapbUHUA TOK 3aBHUCH OT TUIIA HA €JICKTPO-
JUTE, KOUTO MU3IIO0JI3BATC U OOHMKHOBEHO € YKa3aH OT IIPOU3BO-
JUTECIIS Ha CJICKTPOAUTE (Haﬁ-quTO BBPXY OHaKOBKaTa).

B®30yxmane u momabpikaHe Ha Ibrara

Enexkrpuueckara qpra ce mojyvana upe3 JIpackaHe ¢ BbpXa Ha
€JIEKTPO/ia BbPXY 3aBapsIBAHUS AETAMNII, KOWTO OT CBOSI CTpaHa
€ CBbp3aH ChC 3a3eMuTeNieH kabenm maca. BemHbk 3amaseHa
JUbraTa, TS ca MOIbpKa Yype3 ObpP30 M3TEINIAIIO ABMKEHUE HA
€JIEKTPO/Ia HA HOPMAJIHO 3aBaPBYHO PA3CTOSHUE.

Haii-o011o0, 3a ga ce momoOpw 3amajlBaHETO Ha JIbrara, ce
IoJlaBa BUCOK 3aBapbhyCH TOK, KOHTO OBP30 Ja 3arpeee Bbpxa
HA eJIEKTPOAA M IO TO3U HAYMH J]a CIIOMOTHE YCTAHOBSBAHETO
Ha nbrara (Oynkuus Topenr crapt (Hot start)).

Crnenr xaTo jgprara e 3arnajieHa, LeHTpajJHaTa 4acT Ha eJIeK-
TpoOJa 3aIrouBa Jia ce pasrans, GOpMUPANKY MaJIKU KaIluuIy,
KOMTO C€ IPEHACAT B pa3TOIeHATA 3aBApbYHA BaHA Ha JeTaiiia
4pe3 CTpysiTa Ha Jbrara.

OOMa3kaTa Ha eJIEKTPO/ia ChIIO Ce MONTBIIA U TS OCUTYpsiBA
3alUTEH I'a3 B MACTOTO Ha 3aBapsiBaHE, KOETO I'bK OCUIYpsiBa
J100po KauecTBO Ha IIEBA.

3a na ce n3berHar pa3TONEeHUTEe MAJIKM KaIunIy, KOUTO MpH-
YHHSBAT 3aracBaHe Ha Jbrara Mopaad KbCO CheIUMHEHHE U
3aJICNIBAHE HA ENIEKTPO/a KbM 3aBapbyHaTA BaHA BCIICICTBUE
Ha OIM30CTTa MM, CE yBEIUYaBa BPEMEHHO 3aBAPBYHHUS TOK,
3a aa cronu (GpOpPMHUPAIIOTO ce KbCO cheauHeHue. (PyHKIus
Arc Force)

AXo eNIeKTpo/Ia 3a5IerBa KbM JIETaiia, TOKBT Ha KbCO ChEeIMHEHNEe
TpsiOBa 1a 6bae MakcumaitHo HamasteH (Hesanersane (Antistick)).

ITpoBexxmane HA 3aBapsIBAHETO

HO3I/ILII/I${Ta Ha 3aBapsBaHC Bapupa B 3aBUCUMOCT OT 6p0$[ I10B-
TOPEHUSA; IBUKECHUETO HA €JICKTPOJa HOPMAJIHO CE U3BBPIIBA C
ocuIMpano (n}oneer_uo) JABWJKCHHC U CITMPA B Kpas Ha 3aBaps-
BaHUS JCTaliJ, TaKa 4e Ja ce n30erHe MPeKOMEPHO HATPyIIBaHE
Ha 3aIrbJIBalll MaTE€pral B LICHTHPA.

ITpemaxBane Ha HIIAKaTa

PE/I3 3aBapsiBaHeTO, M3MOJI3BAINO OOMAa3aHU eNEeKTPO.H,
M3MCKBA MpeMaxBaHe Ha IIIAKaTa cJel BCIKO IOBTOPEHUE Ha
3aBapbUYHMS IIEeB. TS ce M3UyKBa C MaJKO 3aBapbyHO UyKUe
WJIM, aKO € TPOIIMBA, CE IPEMAXBa C METaIHA YeTKa.




7.2 BUTI (TIG) 3aBapsiBane

BUT (Bondpam — mHepTeH ras ) 3aBapsBAHETO CE OCHOBABA
Ha HAJIMYMETO Ha 3alajieHa eJIEKTPO Ibra MEXIYy HETONNM
eNeKTPOox (OT YMCT WM JIETUPAH BoJdpaM ¢ IpUOIM3UTENTHA
Temneparypa Ha TomeHe 3370 oC) m 3aBapsiBaHUS JETANI.
IIponechT nporuya B arMocdepara Ha WHEPTEH Ia3 (aprox),
KOMTO mpe/a3Ba 3aBapbyHaTa BaHa.

3a ;a ce u3berHar OIacHU BKJIIOYEHHUS Ha BoipaM B IPUCH-
eIMHUTENIHUS 1IEB, eJIeKTPOIUTEe HUKOra He TpsAbBa /1a KOH-
TAKTyBaT C ;[eTaﬁna; 3d Ta3W HCJ 3aBapbUYHNSA TOKOU3TOUHHUK
OOMKHOBEHO € ChOPBKEH C YCTPOMCTBO 3a BHUCOKOYECTOTHO
IaJIeHe, KOETO TeHepHpa BHCOKA YECTOTA M BHUCOKO BOJITOBO
paspexiaHe MexJly BbpXa Ha eJIEeKTPOAd U paOdOTHMS JeTalll.
Taxka, OGarogapeHue Ha Ha elleKTpuyYecKkaTa UCKpa, HOHU3Upa-
Ia razoBara arMmocdepa, 3aBapbyHaTa JIbra ce 3amaiBa 0e3
KaKbBTO M Jd € KOHTAKT MEXK/Iy eJIeKTpo/Ia U JieTaiina.
BBb3MOXKeH e 1 IpyT BUJI CTapT, KOMTO HamMaIsiBa BOJI(QpaMOBUTE
pxiarouenus: LIFT START, koiiTo He U3MCKBA BUCOKA YECTOTA,
a caMo ITbPBOHAYATHO KbCO ChEIMHEHHE IIPU HUCHK TOK MEXTY
elleKTposa u paboTHus netaitsl. Korato eexTpoabT € MoBIur-
HaT, Abrara € cradWIn3nupaHa M 3aBapbYHMUAT TOK HapacTBa
JTIOKATO CTUTHE yCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3a 3aBapsiBaHe.

3a 1a ce mogoOpyu KauecTBOTO Ha IIeBa B Kpasl Ha 3aBapkara,
€ BAXKHO J1a ce€ KOHTPOJIMPA BHUMATEIHO Majla Ha 3aBapbUHUS
TOK, KaTO € HeoOXOIMMO U J1a ce OCUTYpH IIPUTOK Ha 3allUTEH
ra3 B 3aBapbyHaTa BaHa 3a HAKOJKO CEKyH/H, CJIel] KaTo Ibra-
Ta e 3araceHa.

B mpoiieca Ha MHOrO OIEpPATHBHU YCJIOBUS € IIOJIE3HA Bb3-
MOXHOCTTA 3a yNoTpeda Ha J1Ba NMpeaBapUTENHO (pUKCHpAHU
3aBapbYHM TOKA U BB3MOKHOCTTA JIECHO J1a CE IPEBKIII0YBA OT
enunus Ha apyrus (BILEVEL).

3aBapbyuHa MOJISIPHOCT

D.C.S.P. (Tok ¢ mpaBa IOJISIPHOCT)

ToBa e Haif-yecTOo W3MON3BAHATA MOJSIPHOCT U OCUTYPSIBA
OrpaHUYeHO H3HOCBaHe Ha enekTpona (1), moxkaro 70% oT
TOIUIMHATA Ce KOHLIEHTpUpPA B aHo/a (pabOTHUS JeTaili).
Tacna un ,HT)J'I6OKa 3aBapybHa BaHa C€ I10JIydaBa IIpU BUCOKa
CKOPOCT Ha NPUJABUXXBAHE U cirabo 3arpsiBaHe.

IToBeuero Marepuain, ¢ U3KIIIOUYCHUE HAa aJIlyMHUHUS (I/I HETrOo-
BUTE CIUIABW) U MAaTHE3Us, CE 3aBapsABAT MPH Ta3H MOJSIPHOCT.

©
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D.C.R.P (oOparHa moIspHOCT)

OOpBIIaHeTo Ha MONMSIPHOCTA CEe M3IOJ3Ba IIPH 3aBapsBaHE
Ha CIUIaBU, ITOKPUTHU CBC CIION TPYAHO TOIMUMU OKCHUIU, YUATO
TeMIiepatypa Ha TOIEHE € MO-BHCOKa B CpaBHEHHE C Ta3H Ha
MeTaJuTe.

He Mosxe na ce M31oi3Ba BUCOK 3aBapbyieH TOK, 3aI0TO TOBA
IIIe ZIOBE/IE 10 N3BBHPEIHO TOJISIMO M3HOCBAHE Ha eICKTPO/IA.

®

o 1\~

—~—
| ~ weldin
1 bOhIerDyvoesla\p\g
7.2.1. BUT 3aBapsiBaHe Ha CTOMaHa
ITpouecsT Ha BUI 3aBapsiBane e MHOTO eeKTHBEH 3a 3aBapsi-
BaHE HA BBIVIEPOJHU U JIETHPAHU CTOMAHH, 32 IIbPBOHAYATIHO
3aBapsiBaHe HAa TPBHOM U 3a HAIpaBa Ha 3aBAPBUHU IICBOBE,
KbBETO JOOPHST BHHIIECH BUJI € BayKEH.
H3zucksa ce npasa nojsipHoct D.C.S.P.

ITonroroBka Ha pbrOOBETE
H606XOL[I/IMO € IMOYUCTBAHC U IIOATOTOBKA Ha p"b6OBeTe Ha
JeTalnuTe.

M300p 1 TOATOTOBKA HA €JIEKTPOIH

JKenarenaHo e 1a n3noi3Bare TOPHEBH BOI(DPAMOBH eIEKTPOAN
(2% TOpMii — OLIBETEHM B YEPBEHO) WJIM KaTO aJITEHaTHUBA —
LIepHEBY NI JTAHTAHOBH EJIEKTPOIY ChC CICTHUTE Pa3MepH:

Juawm. na enexkrpona O, mm  Jlpana3on 3aBapbyHust TOK (A)

1.0 15=75
1.6 60150
2.4 130240

Enexrponure TpsiOBa aa ObAAT 3aTOUBAHU, KAKTO € MOKA3aHO

Ha (bHrypaTa:
>/g
\Z

brea X (°) Junara3on Ha 3aBapbuHusi TOK (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

3amrpiBal] MaTepHal

HpT:'{KI/ITe II'BJIHUTECI Tpﬂ6Ba Ja UMaT MEXaHHMYHH KadecCTBa,
CpaBHHUMU C TE€3U Ha U3XOAHHA METAJL.

He usnomnsBaiite JICHTHU, ITOJIYYCHHN OT U3XOAHUA METAJ, 3all0-
TO T€ MOXKE na CbAbpXKaT pa6OTHI/I IIPUMECH, KOUTO Ja OKa)Xar
HeraTuBeH e(eKT BbPXY KaueCTBOTO Ha 3aBapKaTa.

3almTeH ras3
OOUKHOBEHO 1 HAW-YECTO Ce U3IOI3Ba YUCT aproH (99.99%)

3aBapbueH Tok | Juamersp Ha | [umamersp Ha |[leOut Ha apro-

(A) enexrpona @ ra3o.a Jir03a Ha (JI/MUH.)
(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 BUT 3aBapsiBaHe Ha Me

Twoit kato BUT 3aBapsiBaHeTo € poI1iec, XapaKTepu3upalll ce ¢
KOHI[EHTPAIHs Ha TOJIsIMA TOIIMHA, TOW € 0COOCHO MOIXOISII
3a 3aBapsiBaHe HA METPUAIM C BHCOKA TOIUIOMPOBOIUMOCT,
KaTo MeJTa.

3a BUI 3aBapsiBaHe Ha Meq cieBaliTe ChIIUTE HACOK, KAKTO
3a BUI 3aBapsiBaHe Ha cTOMaHa WIM MOJI3BAWTE CHELUATHU
UHCTPYKLUH.

KOHCYJITPIpafITe C€ C PBKOBOJACTBOTO Ha CUCTEMATA.
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73 3aBapﬂBaHe C ITOCTOSITHHO ITOJaBAHE HA TCJI
(MUT/MAT)

BoBenenue

MMUTI cucremara ce CbCTOU OT TOKOU3TOYHUK, TCJIOII0daBalo,
CEpIIaHTHUHA, TOpeJIKa 1 ras.

REEL

WIRE FEED

SY9

GENERATOR

Pbuna 3aBapbiHa CUCTEMA

TokBT ce mpeHacst KbM IbraTa MOCPEACTBOM PA3TOMUM EJIeK-
Tpon (Tena e CBbP3aH C MOJOKUTETHUSI Kpaii); B Ta3u mpolie-
JIypa TOTISIIUST CE& METAJI Ce TIPEHACs Ha 3aBapsIBAHUST JIETAMI
MOCPEJICTBOM Jbrara. TelonoaaBaiioTo CIyKd 3a MOJaBaHe
Ha 3aBapbyuHaTa TEJ, KOSTO CEe TOIHM IO BPEME Ha 3aBapsiBa-
HETO.

Metonu

B 3aBHCHUMOCT OT HAYMHA 10 KOWTO KaIKaTa ce OT/EIS OT eJIeK-
Tpo/a, MpH Ta30BO 3alUTEHOTO 3aBapsiBaHe, CE pa3linuaBar
nBa Metona. [Ipu mepBusT Meton onpezaeneH karo “SHORT-
ARC” (xbca abpra), eIeKTpola BIM3a B JIUPEKTEH KOHTAKT C
3aBapbyHATa BaHA, KbCO CHEAMHEHUE CIIMPa TOTIEHETO Ha Tela,
U JbraTa ce 3amajBa OTHOBO U IUKBIBT ce moBTaps. (dur. la)

of Current

time.
ARG PERIOT

RE-START

H

BREAKING

o Voltage

P\
-

% % / g B 4 B }
% 2 G B G, 2
$6 3¢ 7T 376 3§97
(bnr la
BEFORE TRANSFER  DURIGNEGANG DOV~ AFTER TRANSFER
¢ur. 16

SHORT-ARC u 3aBapsiBae ¢ qpeOHOKAIIKOBO IPEHACSHE Ha
eIIEKTPOIHUS MaTepral

IIpu 3aBapsiBaHETO € ApeOHOKANKOBO IPEHACSHE Ha elleK-
Tponuusi matepuan (Bropust meron — SPRAY-ARC) kankute
ce OTHEJSIT OT eNeKTPOAa M CJIE] TOBa JOCTUTAT 3aBapbuHaTa
BaHa (¢ur. 16).

170

3aBapbyuHU MApaMETPH

BumuMocTTa Ha gprata HaMalsBa HEOOXOTUMOCTTA OT

CTPUKTHOTO HAOJIIONEHNE HAa HACTPONKUTE OT 3aBapyu-

Ka, Thil KaTO TOW MOXeE [1a KOHTPOJHMpA 3aBapbuyHATA

BaHa.

- PasmepuTe Ha 3aBapsBaHaTa MOBBPXHOCT MOTAT Oa
OBJAT IPOMEHSIHY Ype3 PhYHO MECTEHE Ha TopelikaTa
JIOKATO ce MOJIydn HeoOXommmara HacloliKa ¢ MOoCTO-
SITHHO HampeXeHHe.

- CxopocTTa Ha TeJlOoNOAaBalloTO € IMPONOPIHOHAIHA
Ha 3aBapBYHUAT TOK.

@®ur. 2 u Gur. 3 ToKa3BaT 3aBUCUMOCTTA MEXITY pas3iiny-

HUTE 3aBapbYHU APAMETPU.

A

50 |-

"WORKING AREA IN

ARC VOLTAGE (V)

B
=]

w
=]

SHORTARC PROCESS

20 t-

100 200 300 400
CURRENT (A)

@ur. 2. [lnarpama 3a n300p Ha T0OpH 3aBAbUHN XaPAKTEPUCTHKI

CURRENT (A)

08mm

- |2mmw|repmjectmn "
SPRAY-ARC 34|
SHORT-ARC 20V® !

10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

@ur. 3. OTHOLIBHME MEXKIY CKOPOCTTA Ha IMoJaBaHe Ha TEJia U
HMHTCH3UBHOCTTA Ha TOKa (XapaKTepI/ICTI/IKa Ha TOHCHG), Ccriopen
AUaMETbpa Ha TCJIa
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CIIOMATATEJIHA TABJIULIA 3A U3BOP HA 3ABAPBYHU IMTAPAMETPU ITPEIIOPBUYMUTEIHU 3A HAU-YECTO
W3ITOJI3BAHUTE TEJIOBE

I[I/IaMCT"bp Ha T€JIa — TEIJIO HA METBP

Hanpe)l(eHI/Ie Ha abrara

V) 0.8 mm 1.0-1.2 mm 1.6 mm 2.4 MM
Cnab6o nponunaemoct 3a | Jlodpa nponunaemoct u koH-| Jlo6pa IIocKoCT U BepTH- He ce uznonssa
crabu razose TPOII Ha 3aBapsBAHETO KaJIHO TOTIeHe
SHORT-ARC = ?E? g}
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
3aBapsiBaHe C ABTOMATUYHO ABTOMATUYHO 3aBapsiBaHe Husxonsuo aBToMmaTHYHO He ce uznonssa
3aIbJIBaHe TIOJ] BUCOKO HAIIPEKEHUE 3aBapsBaHe
GLOBULAR-ARC %\
T
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Cnabo MpoHMIIAeMOCT C ABTOMATHYHO 3aBapsBaHe C Jo6pa npoHnmaemMoct HOGP"‘VHPOH”H"EMOCT’ roiMa
Hactpoiika 10 200 A Pa3HOOOPA3HO MPUIIOKEHUE Husxomsima HACIIONKA 1A ACOCITITe HOBBp-
30 - 45 : v
SPRAY-ARC I ) ) b
L b \,
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A
T'azose

MMUTI — MAT 3aBapsiBaHETO ce XapaKTepu3upa IJIaBHO OT TUIIA T'a3, KOWTO ce u3noj3Ba: nHepteH 3a MU 3aBapsiBaneTo (Merai
Wuepren 'a3) u aktusen 3a MAT 3aBapsiBanero (Meran AxtuBeH [a3).

- Boreponen mnokenn (CO»)
H3non3Banero Ha BBIVICPOAHUSA OUOKCU 3a 3alIUTEH a3 IIO3BOJIABA: BUCOKA CKOPOCT Ha TEJIOIIOJAaBaAHETO (HT)J'DKaHIa C€ Ha
BHUCOKATa IMPOHUIIAEMOCT Ha 1"21321), ,I[O6pI/I MEXaHUYHU aKCECOapu U HUCKa LICHA. Ot JApyra CTpaHa, U3IOJI3BAHETO HAa TO3U Ia3
NIpUYnHABa Hp06J'ICMI/I C KpaﬁHI/IHT XUMUYCH CbCTAB Ha BKIIIOUBAHUATA, ITIOpaan 3ary6aTa Ha JICCHO OKCUAUPAIIUTE CE€ CIICMCHTHU
MIpU M3MyCKaHe Ha BBIVIEPO B 3aBapbyHaTa BaHA.
3aBapsBaneTo ¢ unuct CO, ch3naBa u Apyru mpobaemMu, KaTo MPEKOMEPHO MPBHCKAHE U BHITIEOKMCHA MIYTIIUBOCT.

- Apron
To3u MHEPTEH Ta3 ce U3I0JI3BA YKCT B 3aBAPSIBAHETO HA JICKU CIUIABH, JOKATO 3a XPOM-HHUKEIl HEPBKIaeMa CTOMAHa Ce Ipe-
TopBYBA U3MON3BAHETO HA cMec OT kucnopox u COy B 2% chabpikaHue, Thil KaTO TOBA OCHTYpsBA CTAOMITHOCT Ha Abrata u
nofo6psiBa popmara Ha 1ieBa.

- Xemui
WM3nosis3sa ce xato 3aMeCTUTENl Ha aproHa M Io3BOJIsIBa no-ao6pa MMpOHUIIAEMOCT (HpI/I ne6em/ITe HOB'prHOCTI/I) u HO-6T>p30
TEJIoImogaBaHe.

- Apron — xemmeBa cMec
OcurypsiBa Mo-crabuiIHa Abra OT YACTUAT XEIUH, U O-T100pa MPOHUIIAEMOCT U CKOPOCT Ha TEJIOMOIaBAHETO.

- Apron — COy u Apron — CO, — Kucnopozna cmec
Te3u cMecH ce M3IMOI3BAT B 3aBapsIBAHETO HA XKeJIe3HU MaTepuanu u no-creipanio npu SHORT-ARC MeTona, KaTo ocurypsi-
BaT criennduuHn TorMHHA cpena. Te cpio morar na 0saat usnonsBanu mpu SPRAY-ARC metona. OOMKHOBEHO cMecTa UMa
TIPOIEHTHO Chabpkanue Ha COy Bapupamo ot 8% mo 20% u Ha O, okomo 5%.
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8§ TEXHMYECKU XAPAKTEPUCTUKU

URANOS 2700 PMC

MUI/MAT BUI' PEJI3
Hanpexenune Ul (50/60V) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
3aKbCHEHUE Ha TPEANa3uTes 16/20A 10/16A 16/20A
KoMyHuKkanmonHa Mpexa LIMPPOBA LIMPPOBA LI DPPOBA
MakcuMaliHa KoHcyMupaHa MotHocT (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
MakcuMaliHa KOHCyMupaHa MomHocT (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
®daxTop Ha MomHocTTa PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
KITA () 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
MaxkcumaineH Bxosint Tok [1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Edexruen ok I1 eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Koegunuent Ha 3anbiasane (40°C)
(x=30%) -/- -/- -[270A
(x=35%) -[270A -/- -/-
(x=40%) -/- -270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Koedunuent Ha 3anbiBane (25°C)
(x=70%) -[270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
OO6xBar Ha HacTpoiikara 12 3-270A 3-270A 3-270A
3apsinHo HanpexeHue Uo 92Vdc 30Vdce 65Vdc
Kuac na 3amura IP 1P23S 1P23S 1P23S
Kiac Ha nmpunoxenune H H H
Pasmepu (AxI11xB) 620x270x460 MM 620x270x460 Mmm 620x270x460 MM
Termo 23.7 xr 23.7 xr 23.7 xr
Crangaptu EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10
3axpaHBamu kKabemnu 4x2.5 mm2 4x2.5mMm2 4x2.5 Mmm2
JIbIDKMHA Ha 3aXpaHBaIms Kaden SMm SMm SM

* Toa obopynsane orroBapst Ha EN/IEC 61000-3-11.

*

m Tosa obopynBane e B cbotBercTBre ¢ EN/IEC 61000-3-12, ako MakCHMaJIHHSI MIMIIEIAaHC Ha MPEe)KaTa B TOUKATa Ha CBbP3BaHe KbM 00IIeCT-

BeHaTa Mpexa ( Touka Ha 00110 cBbp3BaHe, TOC) e 1mo-ManbK WM paBeH Ha IMOCOYEHAaTa CTOMHOCT Ha “Zmax”. Ako obopyaBaHeTo Ob/1e

CBBP3aHO KbM ob1iecTBeHa Mpesxa HH, MOHTaXXHUKBT WM OTPeOUTEIIAT HAa 060PYyIBAaHETO TPSOBA 1a Ce yBEepH, aKO € HEOOXOIMMO Ype3 KOH-
CyJITALUs C MPEXKOBHUS IOCTABUMK, Y€ 0OOPYIBAHETO MOXE J1a Ob/Ie CBBP3AHO.
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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 2700 PMC

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

Akakolvek zmena alebo zasah nepovoleny firmou SELCO, s. r. 1., rusi platnost tohto vyhlasenia.

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

e —

Lino Frasson
Riaditel spolo¢nosti
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Hroziace nebezpecenstva, ktoré spdsobujil vazne poranenia, a riskantné spravanie, ktoré by mohlo spdsobif vazne poranenia

Spravanie, ktoré by mohlo spdsobit lahSie poranenie a Skody na majetku

Poznamky, ktoré su uvedené tymto symbolom, st technického charakteru a ulahcuju operacie




1 UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operacie si musite pozorne
&m precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykonavajte Gpravy alebo prace udrzby, ktoré nie
si 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.

Ia V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s

pouzivanim tohto zariadenia sa vzdy obratte na kvali-
fikovanych pracovnikov, ktori vam radi pomozu.
 Zariadenie je nutné pouzivat vyluéne na Cinnosti, na ktoré je
zariadenie urCené, a to spésobmi 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-
vziat akikolvek zaruku.

1.1 Miesto pouzitia

* 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 os6b

Zvaraci proces je zdrojom Skodlivého ziarenia, hluku

a plynovych vyparov.
<24

Startovanie motorov.

Pouzivajte ochranny odev a zvaraciu kuklu sliziacu
na ochranu pred oblukovym ziarenim.
Pracovny odev musi zakryvat celé telo a dalej musi

" &
K

- neporuseny a vo vyhovujucom stave

- ohnovzdorny

- izolujtci 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-
:'{(/472 cieho miesta.
- Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali
do zvaracieho obluka a aby sa chranili pred ziarenim
obluka alebo Casticami Zeravého kovu.

/|
&

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 ruénom 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 zéko-
nom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby,

@
ktoré don vstupuju, st vybavené chrani¢mi sluchu.

Obsluha sa nesmie ¢astami svojho tela, t. j. rukami,
E vlasmi a tiez odevom, nastrojmi atd. dotykat pohybli-

vych Casti, ako su:

- ventilatory

- prevodové Ustrojenstva (stikolesia)
- kladky a hriadele

- unésace drotu.

» Je zakédzané sa dotykat prevodového sukolesia pocas ¢innosti
jednotky podavaca drotu.

* Na zariadeniach je zakazané vykonavat akékol'vek druhy tprav.
Obchadzanie ochrannych zariadeni, ktorymi su vybavené jednot-
ky pre posun drétu, predstavuje velké nebezpecenstvo a zbavuje
vyrobcu vsetkej zodpovednosti vo vztahu k bezpecnosti 0sob aj
$kod na majetku.

» Pocas zvarania (rezania) vzdy majte bo¢ny panel zatvoreny.

Pri ukladani a posuve drotu majte hlavu v dostatocne;j
vzdialenosti od horaka MIG/MAG. Vychadzajici drot
moze spdsobif vazne poranenie vaSich ruk, tvare aj
zraku.

Hlavu majte v dostatoénej vzdialenosti od horaka
PLASMA. Pradovy oblik na vystupe moze sposobit

vazne poranenie vasich ruk, tvare aj zraku.

Zabrante dotyku s prave zvaranymi (rezanymi) ¢asta-
mi, vysoka teplota moze spdsobit vazne popaleniny.

* Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrziavat aj
pocas Cinnosti vykonavanych po ukoneni zvarania (rezania)
vzhladom na mozné oddelenie trosky od dielov pocas ich chlad-
nutia.

+ Skontrolujte, ¢i je horak chladny skor, nez na nom budete praco-
vaf alebo vykonavat udrzbu.
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YY) Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpo-
A jenim privodnych a vratnych hadiciek chladiacej kva-
paliny. Nebezpecenstvo oparenia vytekajucou hort-

cou kvapalinou.

>

Obstarajte si vybavenie prvej pomoci.
Nepodceiiujte popaleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti
nahodnej ujme na zdravi osob a Skode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmi a plynmi

o |||

i ”)

Za urcitych okolnosti mézu vypary spdsobené zvaranim (reza-
nim) sposobif rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zien.

« Hlavu majte v dostatocnej vzdialenosti od zvéracich (rezacich)
plynov a vyparov.

Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢i uz priro-
dzené, alebo nutené.

* V pripade nedostatoéného vetrania pouzite kuklu a dychaciu
jednotku.

* V pripade zvarania (rezania) v obmedzenych priestoroch odpo-
ru¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru
nad pracovnikom, ktory vykonava pracu.

Nepouzivajte kyslik na vetranie.

* Overte funkénost odsavania pravidelnou kontrolou mnozstva
Skodlivych plynov podla hodnét uvadzanych v bezpecnostnych
nariadeniach.

* Mnozstvo a nebezpetna miera vyparov zavisi od pouzitého
zékladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych dal-
Sich latok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvaraného kusa.
Dodrzujte pokyny vyrobcu aj instrukcie uvadzané v technickych
listoch.

» Nevykonavajte zvaranie (rezanie) 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 (rezaci proces) moze zapriCinif poziar a/alebo
vybuch.

* Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo
zapalnych materialov alebo predmetov.
Horlavé materialy musia byf 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 0osdb a majetku.

* Nezvarajte (nerezte) nad tlakovymi nadobami alebo v ich bliz-
kosti.

* Nevykonavajte zvaranie alebo rez na uzatvorenych rurkach alebo
nadobach.
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Venujte zvlastnu pozornost zvaraniu rurok, zasobnikov, aj ked
su tieto otvorené, vyprazdnené a dokladne vycistené. Pripadné
zvy$ky plynu, paliva, oleja a podobnych latok mozu sposobit
vybuch.

* Nezvarajte (nerezte) v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné

plyny alebo vypary.

» Na zaver zvarania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim

nemoze prist do nahodného kontaktu s dielmi spojenymi s uzem-
nenym vodi¢om.

* Instalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie

alebo hasiaci pristroj.

1.5 Prevencia pri pouzivani naddob s plynom

* Nadoby s inertnym plynom su pod tlakom a v pripade nedo-

drzania zékladnych bezpe¢nostnych opatreni pre ich prepravu,
skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

* Nadoby musia byt vo zvislej polohe bezpetne 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 zakazané umiestiovat nadoby v dosahu priamych slne¢nych

lucov, nahlych teplotnych zmien, velmi vysokych aj velmi niz-
kych teplot.

» Nadoby nesmu prist do styku s otvorenym plameniom, elektric-

kym oblikom, hordkmi, drziakmi elektrod a rozzeravenymi
Casticami rozstrekovanymi zvaranim.

» Uchovavajte nadoby z dosahu zvéracich okruhov a elektrickych

obvodov vobec.

* Pri otvarani uzaveru nadoby majte hlavu mimo plynového vystupu.
* Po ukonéeni zvarania vzdy uzaver nadoby zavrite.
* Je zakazané zvaraf tlakové plynové nadoby.

» Nikdy nezapajajte tlakovt flasu stlaceného vzduchu priamo na

regulator stroja! Tlak by mohol presiahnuf kapacitu tlakového
regulatora a spdsobif vybuch!

— @ | 1.6 Ochrana proti urazu el. pridom

» Nebezpecenstvo smrtelného trazu elektrickym pradom.

* Je zakazané sa dotykaf Casti pod napétim ako vnutri, tak zvonku

zvaracieho / rezacieho zariadenia v Case, ked je toto zariadenie
¢inné (hordky, 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 su dostatocne
izolované od zeme.

 Skontrolujte, ¢i je zariadenie spravne zapojené do zasuvky a

zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

* Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal sucasne hordka alebo

uzemnenych kliesti a drziaka elektrody.
Okamzite preruste zvaranie, ak mate pocit zasiahnutia elektric-
kym pradom.




Zariadenie pre zapalenie obluka a stabilizaciu je urce-
(t né pre manualnu alebo mechanicky riadenu prevadz-
ku

A

(R

» Zvaraci prud prechadzajici kablami vnutorného aj vonkajsieho
systému vytvara v blizkosti zvaracich zdrojov aj daného vlastné-
ho systému elektromagnetické pole.

Zvicsenie dizky horaka alebo zvéracich kablov o viac
nez 8 metrov zvysi riziko Grazu elektrickym pradom.

1.7 Elektromagnetické polia a rusenie

» Tieto elektromagnetické polia mozu pdsobif na zdravie osdb,
ktoré st vystavené ich dlhodobému tcinku (presné G¢inky nie su
dosial zname).

Elektromagnetické polia mdzu pdsobif rusivo na niektoré zaria-
denia, ako st srdcové stimulatory, pristroje pre slabo pocujtcich.

11.

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 nizkonapéatovym pradom.

Zariadenia triedy A nie su ur¢ené na pouzitie v obytnych priesto-
roch, kde je elektricky prad vybaveny systémom napajania niz-
konapdfovym pradom. Moze existovaf potencidlny problém so
zabezpecenim elektromagnetickej kompatibility zariadeni triedy A
v tychto priestoroch kvoli ruseniu Sireného vedenim ako aj radio-
vého rusenia.

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa
musia poradit s lekarom pred priblizenim sa k zvaraniu
oblukom alebo k operaciam rezania plazmou.

Instalacia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie sa vyrdba 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.

@
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Uzivatel 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 vyrobeu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie
znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj prob-
lémov.

Pred instalaciou tohto zariadenia musi uzivatel zhodnotit
eventualne problémy elektromagnetického charakteru, ku
ktorym by mohlo dojst v okoli zariadenia, a najmé nebez-
pecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre: nositelov
pace-makera a nactvacich pristrojov.

=
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Poziadavky na sietové napdjanie (Pozri technické udaje)
Vysokovykonné zariadenie méze, kvoli primadrnemu prudu odcer-
pavaného z napdjacej 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
minimalnej siefovej kapacity (Ssc) v mieste pripojenia na verejni
sief (spolocny napéjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpo-
vednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecit, po kon-
zultacii s prevadzkovatefom distribucnej siete, ak je to potrebné, ¢i
zariadenie moze byt pripojené.

V pripade interferencii méze byt nutné prijaf dalSie opatrenie, ako
napriklad filtracia napajania zo siete.

Okrem toho je potrebné zvazif nutnost pouzitia tieneného sietového
kabla.

Zvaracie a rezacie 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 zakazané stavaf sa medzi uzemmovaci a silovy kabel horaka alebo
drziaka elektrod (oba musia byt na jednej a tej istej strane).

- kable musia byt ¢o najkratSie a musia byf umiestnené blizko seba
a na podlahe alebo v blizkosti urovne podlahy.

- zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvaracej plochy.

- kable musia byt dostato¢ne vzdialené od pripadnych inych kablov.

Pospéajanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vsetkych kovovych ¢asti zvaracieho
(rezacieho) 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
spracovavan¢ho dielu nezvysovalo nebezpecenstvo irazu pre uzi-
vatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych
zariadeni.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa uzemnenia.

Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kablov a zariadeni vyskytujticich sa v
okoli moze znizif problémy interferencie.

Pri $peciadlnych aplikdciach moze byt zvazend moznost tienenia
celého zvaracieho (rezacieho) 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
vys§im ako 12,5 mm.

- Plast chraneny pred dazdom s vertikalnym sklonom 60°.

- Obal chraneny proti $kodlivému G¢inku vody, hned ako su pohy-
bujlice sa Casti stroja zastavené.
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2 INSTALACIA

Instalaciu smt vykonavat iba kvalifikovani pracovnici
povereni vyrobcom.

Ste povinni pred instalaciou skontrolovat odpojenie
zdroja od hlavného privodu.

(o &0

Je zakédzané sériové alebo paralelné prepojenie generatorov.

(

2.1 Sposob zdvihania, prepravy a vykladania

- Zariadenie je vybavené drzadlom, ktoré ulahcuje manipulaciu.

- Systém nie je vybaveny prichytkami na zdvihanie. Pouzite zdviz-
ny vozik a po€as pohybu budte maximalne pozorni, aby nedoslo
k preklopeniu zdroja.

Nepodceniujte 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.

Je zakazané zdvihaf zariadenie za drzadlo.

2.2 Umiestnenie zariadenia
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Dodrzujte nasledujtce pravidla:

- Dahky pristup k ovladaniu a zapojeniu.

- Zariadenie nesmie byt umiestnené v tienenom priestore.

- Je zakazané umiestiiovat dany systém na plochu so sklonom
prevysSujucim 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 napdjany:

- 400 V trojfazovy

- 230 V trojfazovy

A

v
Zariadenie je mozné napdjaf pomocou generatora

pradu, ak jednotka je schopna zaistit stabilné napajacie
napdtie s vychylkami +15 % vzhladom na nominalne
'U"

POZOR: za ucelom zamedzenia $kod na zdravi osob
alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené
napétie siete a tavné poistky PRED zapojenim stroja na
siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kébel zapo-
jeny do zasuvky vybavenej uzemtiovacim kontaktom.

Funkcia zariadenia je zaru¢ena pre napdtia, ktoré sa
pohybuji v rozmedzi +£15% od nominalnej hodnoty;
(priklad: Vnom 400 V prevadzkové napitie sa pohy-
buje v rozmedzi od 320 V do 440 V).

napétie oznacené vyrobcom vo vsetkych prevadzkovych
podmienkach a pri najvy$som vykone generatora.

Zvytajne odporu¢ame pouzitie jednotiek s vykonom
2-krat vy$$im, nez je vykon zvaracieho/rezacieho
zariadenia pri jednofazovom vyhotoveni a 1,5-krat
vys$$im pri trojfazovom.

Odporucame jednotky s elektronickym riadenim.

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 stlade so
zakonmi §tatu, v ktorom je zariadenie instalované.

Siefovy kabel zvaracky je vybaveny zltozelenym vodicom, ktory
musi byt VZDY zapojeny na ochranny uzemiovaci 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 zvaranie s nepria-
mou polaritou. Pre zvaranie s priamou polaritou
obrafte zapojenie.

B3 @

- Zapojte (1) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji do
konektoru ozneceného polaritou (-) (2).

- Zapojte (3) zvaraci plus vodi¢ (drziak elektrod) na zvaracom
zdroji do konektoru oznac¢eného polaritou (+) (4).

Zapojenie pre zvaranie TIG

- Zapojte (5) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji do
konektoru ozneceného polaritou (+) (6).
- Zapojte zvaraci horak TIG (7) na zvaracom zdroji do konektoru
pripojenia horaku (8).
- Zapojte oddelene konektor hadice plynu horaka na rozvod plynu.
Regulacia prietoku ochranné¢ho plynu sa vykonava
(3

pomocou ventiléeka umiestnené¢ho zvycajne na horaku.

~ -
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Pripojenie pre zvaranie MIG/MAG

- Zapojte horak MIG/MAG do centralnej zasuvky (9), davajte najméa
pozor, aby bola na doraz zaskrutkovana upeviiovacia matica.
- Napojte spdtni hadicu chladiaceho média pre hordk (Cervena
t."arotm) na prislusna armattru/spojku (10) (Cervena farba/symbol
).
- Napojte hadicu s privodom chladiaceho média horaka (modry
odéiefl) na prislusna armataru/spojku (11) (modra farba/symbol
).
- Zapojte privodny kabel (12) na kladny pdl svorkovnice (13) pre
zmenu polarity (pozrite “Zmena polarity zvarania”).
- Zapojte signalizacny kabel (14) na prislusny konektor (15)
umiestneny na Celnej strane generatora.

- Zapojte konektor (16) kabla s uzemnovacimi kliestami do zapor-
nej svorky (-) (17) generatora.

- Skontrolujte, ¢i rozmer drazky kladky suhlasi s priemerom drotu,
ktory chcete pouzivat.

- Odskrutkujte maticu (18) unasaca cievky a vlozte cievku.

Na fixacny kolik unasaca cievky vlozte spravne cievku drotu,
vlozte cievku, dotiahnite kruhova maticu (18) a nastavte treciu
skrutku brzdy (19).

- Odblokujte rameno pritlacnej kladky (20), zasuiite koniec drotu
do priechodky vodi¢a drotu a potom cez kladku a centralnu
zasuvku horaka do koncovky hordka. Zablokujte spéf pritlacné
rameno do polohy a skontrolujte, ¢i je drot spravne v drazke
kladky.

- Pre zavedenie drotu do hordka stlacte tlacidlo zavedenia drotu
nad motorom posuvu.

- Zapojte plynovt hadicu na vyvodku v zadnom paneli.

- Nastavte prietok plynu na hodnotu medzi 5 a 20 1/min.
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Zmena polarity zvarania
Toto zariadenie umoziluje zvaraf akymkolvek zvaracim drotom
dostupnym na trhu pomocou lahkej volby polarity zvarania (pria-
me alebo nepriame).

Nepriama polarita: silovy kabel hordka (21) pripojeny na kladny
pol (+) (22) pripojnej svorkovnice. Silovy kabel zemnej svorky (23)
musi byt pripojeny na zaporny pol (-) (24) pripojnej svorkovnice.

Priama polarita: silovy kabel horaka (25) pripojeny na zaporny pol
(-) (26) pripojnej svorkovnice. Silovy kabel zemnej svorky (27)
musi byt pripojeny na kladny pol (+) (28) pripojnej svorkovnice.

Zdroj je z vyroby zapojeny pre zvaranie nepriamou polaritou.

3 POPIS ZVARACKY

3.1 Vseobecné informacie

URANOS 2700 PMC su invertorové elektrické zdroje s konstantnym
pradom vyvinuté pre zvaranie elektrodou (MMA), TIG DC (LIFT
START), MIG / MAG Standardné, Pulzovy MIG/MAG a Double
puls MIG/MAG.

Su to plnodigitalne multiprocesorové systémy (spracovanie dat na
DSP a komunikécia cez CAN-BUS), schopné spliiat rozne poziadavky
Vo svete zvarania tym najlep$im moznym sposobom.
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3.2 Celny ovladaci panel

&

Napéajanie
Signalizuje pripojenie zariadenia do napajace;j siete.

Celkovy alarm
Signalizuje mozny zasah ochran, ako napriklad tepelnych
ochran (Citajte oddiel “Alarm kody ™).

Vykon
Signalizuje pritomnost napitia na vystupnych svorkach.

7- segmentovy displej

Umoziuje zobrazenie zakladnych zvaracich parametrov
pocas spustenia, nastavenia, nacitania pridu a napitia,
pocas zvarania, a ¢iselné kody alarmov.

LCD displej

Poskytuje zobrazenie zakladnych zvaracich parametrov
stroja - poc¢as nabehu zariadenia, nastavenia, merany prud
a napdtie, pocas zvarania, a zobrazuje kody alarmov.
Umoziiuje okamzité zobrazenie vSetkych operacii.

Hlavny nastavovaci prvok
Umoziuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.

Procesy/funkcie
Umoziiuje vam zvolit rézne programové funkcie (proces zva-
rania, rezim zvarania, pradovy impulz, graficky rezim atd.).

Synergia

Umoziuje zvolif prednastaveny rezim zvarania (synergia)
vyberom niekolkych jednoduchych nastaveni:

- druh drétu

- druh plynu

- priemer elektrody

Programy
Umoziuje ukladanie a spravu 64 zvaracich programov,
ktoré mozu byt upravované uzivatelom.




3.3 Obrazovka pri spusteni

Ked zapnete generator, vykona sled kontrol, aby sa zarucila sprav-
na prevadzka systému a vSetkych zariadeni pripojenych k nemu.
V tejto faze sa vykond aj plynova skuska n a kontrolu spravneho
pripojenia na systém dodavky plynu.

3.4 Testovacia obrazovka

Ak je boc¢ny panel (proctor cievky drdtu) otvoreny, s zvaracie
operacie pozastavené.

Na LCD displeji sa objavi obrazovka testovacieho zobrazenia:

5 ——»{ 6 G3/4 Sil_@1.0mm Ar 18%C0;

4 VQ(

3— b CSDmk
RN A
! :

1 2
1
Posuv drétu
2
ﬁ Test plynu
3 Rychlost posuvu drétu
Umoziuje nastavenie rychlosti posuvu drotu.
Minimum 0.5 m/min., Maximum 22.0 m/min.,
Nastavené 1.0 m/min
Y o
4 ol
Otvoreny bo¢ny panel
5 Zahlavie / hlavicka

Umoziuje zobrazenie konkrétneho materidlu s informa-
ciami vzfahujiicimi sa k vybranému zvaraciemu procesu.

3.5 Hlavna obrazovka (okno)
Umoziiuje riadenie systému a zvaracich procesov, zobrazuje hlavné
nastavenie.

MMA

Oa 6 v |

S m_/\o-r_l— <2
L a0 A

=0 Isd]
NI t

TIG DC LIFT START

—

1_’[ 0a  0.0v ]

S,

L 'BBA
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MIG/MAG
10 e o e g
2—> P S0 wmin
2—> 1 SYn
= |G |l [F
. R S |

6 G374 Si1 @1.0mm Ar 18%C0.
008 2 A0mm ke 3dmm V24 W

C*) SBmm
AR
S S S S

1 Zahlavie / hlavicka
Umoznuje zobrazenie konkrétneho materialu s informa-
ciami vztahujucimi sa k vybranému zvaraciemu procesu:

1a 1b 1c

b4

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0O.
I 878 #F d0mm k 33w V23 WV

fr ° 1

1d 1e 1f 1g

- Vyber synergickej krivky
la Druh pridavného materialu
1b Priemer drétu
1c Druh plynu
- Zvéracie parametre
1d Zvaraci prud
le Hrtibka materidlu
If Rohova husenica
1g Zvaracie napétie
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Zvéracie parametre

2a

® ' gom

t i

l o %

®  SO&

f

2b 2c 2d

2a Zvéaracie parametre

Vyber ziadanych parametrov prostrednictvom stlacenia gom-
bika enkodéra.

Nastavenie hodnoty vybraného parametra otacanim gombika
enkodéra.

2b Ikony parametrov

2¢ Hodnoty parametrov

2d Meranie parametrov - jednotka

3.
=

N
[N

Funkcie
Umozinuje nastavenie najdolezitejSich funkcii procesu a
zvaracich metod.

Ca BRI =
toto1

3a 3b 3c 3d

3a
Umoziiuje vyber zvaracieho procesu

= \inia
ﬁé TIG DC LIFT START

= \1G / MAG Standardns

BT pulzovy MIG / MAG

3b
MIG/MAG - Pulzovy MIG/MAG
Umoziuje vyber spdsobu zvarania

aﬁ 2 takt
99 4 takt

-JF{E' Crater filler (vyplnenie)

3c
MMA > Synergia

Umoziuje vam nastavit najlepsiu dynamiku oblika vybe-
rom 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 maximalna hodnota uzitok
na dosiahnutie najlepsich vykonov zvarania.

Dokonala zvaritelnost elektrody nie je zarucena (zvaritel-
nost zavisi na kvalite spotrebného materialu a jeho ucho-
vavani, prevadzkovych a zvaracich podmienkach, pocte
moznych aplikacii atd.).

MIG/MAG - Pulzovy MIG/MAG
gém@w Double puls / zdvojeny pulz neaktivny

B e Double puls / zdvojeny pulz aktivny
3d

MIG/MAG - Pulzovy MIG/MAG
= Typ displeja
Yp disple)

4 Obvod redukcie vystupného napitia VRD
Kontrolka signalizuje aktivaciu funkcie VRD.

5 Merania
Pocas prevadzky zvarania st skuto¢ne namerané prady a
napitia zobrazené na displeji LCD.

a—F—0a 00Ove—sb
& S0 mn
£ SYn
w= [ g [Fle]E

Sa Zvaraci prad
Sb Zvéracie napdtie

3.6 Set up

[Setup XP User ]

0

Save
&
Exit

[EEREVAL -

Umoziuje 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 tlac¢idlo kodova-
cieho zariadenia.




Volba a nastavenie pozadovaného parametra: vykonava sa otoce-
nim enkodéra az do zobrazenia ¢iselného kodu pozadovaného para-
metra. Stlacenie tlacidla kédovacieho 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 vystip)
a stlacte enkodér.

Zoznam parametrov procesu set up (MMA)

0 Uloz a vystup
save Umoziuje ulozif zmeny a vystlpif z procesu set up.
Exit

1 Reset

Umoziuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty

tovarenského nastavenia (default).

3 Hot start

A _ﬁ' Umoziiuje nastavenie hodnoty hot start v rezime MMA.
Umoziiuje viac ¢i menej ,.teply” Start vo fazach zapalova-

nia obluka a ulahcuje tak Start stroja.

Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-

cieho prudu.

Minimalny 0%, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie

std 80 %, tovarenské nastavenie cls 150 %

7 Zvéaraci prad

I Umoziuje prednastavenie zvaracieho prudu.
t  Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimdlna hodnota 3 A, maximalna hodnota Imax, tova-
renské nastavenie 100 A

8 Arc force

Umoziuje regulaciu hodnoty Arc force v rezime MMA.

Umoziuje vacsiu ¢i mensSiu energeticku 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 0%, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie

std 30%, tovarenské nastavenie cls 350%

204 Dynamic power control (DPC)

Povoluje pozadovanu V/I charakteristiku.

Res

I = C Konstantny prad
Zvysenie alebo znizenie vysky obluku nema vplyv na
pozadovany zvaraci prad.

([

Bazicka, Rutilova, Kysly, Ocel, Liatina

1+ 20* Znizenie kontroly stupania

Zvysenie vysky zvaracieho obluka spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho prudu od hodnoty 1 po 20
ampérov na volt.

-

P = C* Konstantny vykon
Zvysenie vysky zvaracieho oblika spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho prudu podla vzorca V.I=K.

(2

Celulozova, Hlinik

Celulézova, Hlinik
312 Zhasacie napétie obluka

=
 bohlerysdns
Umoziiuje nastavif hodnotu napétia, pri ktorom je ntitene
zhasnuty zvaraci obluk.
Umoziiuje tak riadif tym najlep§im spdsobom rdzne pre-
vadzkové podmienky, ktoré mozu nastaf. Vo faze zvarania
napriklad nizka hodnota zhasacieho napétia obluka umoz-
nuje kratsi obluk pri oddialeni elektrody od zvarenca a
znizuje tak rozstrek, spaleniny a oxidaciu zvarenca.
Ak pouzivate elektrody, ktoré vyzadujii vysoké napdtie,
odpori¢ame nastavif vysoku hranicu, aby sa zabranilo
hasnutiu oblika pocas zvarania.
Nikdy nenastavujte zhaSacie napétie obluka vysSie,
nez je napétie generatora naprazdno.

-t

'U”

Nastaveny parameter vo voltoch (V).
Minimalny 0.0 V, Maximalny 99.9 V, tovarenské nastave-
nie std 57.0 V, tovarenské nastavenie cls 70V

500 Umoziuje volbu potrebného grafického rozhrania:

XE (Jednoduchy rezim)

XA (Pokrocily rezim)

XP (Profesionalny rezim)

Umoziiuje pristup k najvy$$im Urovniam nastavenia:
USER: uzivatel
SERV: servis
vaBW:vaBW
551 Zamknut /odomknuft
6 Umoziuje uzamknuf ovladaci panel a vlozif bezpe¢nostny
kaod (Citajte kapitolu “Bezpecnostna zamka”).

552 Toén bzuciaka
- Umoziuje nastavenie tonu zvukovej signalizacie tlacidiel.
Minimalne Off, Maximalne 10, Default (Tovarenské
nastavenie) 5

601 (U/D) Krok nastavenia
Umoziuje nastavenie striedavého kroku na klavesoch
-1l nahor-nadol.
Minimum - off /vypnuté/, Maximum MAX, Prednastavenie 1
602 Externé parametre CH1, CH2, CH3, CH4
Umoziuje riadenie externych parametrov 1,2,3,4 (mini-
malna hodnota, maximalna hodnota, nastavena hodnota,
vybrany parameter).
(¢itajte kapitolu “Sprava externého riadenia”).
751 Merany prad
,{‘ A Umoziiuje zobrazenie realnej hodnoty prudu.

752 Merané napitie
"?'V Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty napitia.

Zoznam parametrov procesu set up
(MIG/MAG Standardné, Pulzovy MIG/MAG)
0 Uloz a vystip

save Umoziuje ulozif zmeny a vystipit z procesu set up.
Exit
1 Reset
Res Umoziuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty

tovarenského nastavenia (default).
2 Synergia
:> Umoziuje vyber synergického MIG rezimu s nastavenim
typu zvaraného materialu.
(Citajte kapitolu “Okno synergickych kriviek™).

183




10

11

RF

12

®r

15

e

16

19

2x

20

m

184

3: bohler weldng

by voestalpine

Rychlost posuvu drétu

Umoziuje nastavenie rychlosti posuvu drotu.

Minimum 0.5 m/min., Maximum 22 m/min., Nastavené
1,0 m/min.

Prad

Umoziuje nastavenie velkosti zvaracieho pradu.
Minimum 6 A, Maximum Imax

Hrubka materialu

Umoziuje nastavenie hrabky zvaraného materialu.
Umoznuje nastavenie regulacie systému podla zvaraného
materialu.

Rohova husenica

Umoziuje nastavit Sirku hisenice v rohovom spoji.

Napitie

Umoziuje nastavenie napétia na obluku.

Umoziiuje nastavenie dizky obluka potas zvarania.
Vyssie napitie = dlhy obluk

Nizke napitie = kratky obluk

Minimum 5 V, Maximum 55,5 V

Minimum -9,9 V, Maximum +9,9 V, Nastavené syn
Predfuk plynu

Umoznuje nastavit a upravif prietok plynu pred zapalenim
obluka.

Umoziiuje naplnenie hordka plynom a pripravu prostredia
na zvaranie.

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 25 s, default
(Tovarenské nastavenie) 0.1 s

Mikky Start

Umoziiuje nastavenie rychlosti posuvu drotu vo faze pred
zapalenim obluka (tzv. priblizovacia rychlost)

Tato hodnota je uvedena v % nastavenej rychlosti drotu.
Umoznuje zapalenie so znizenou rychlosfou, to znamena
jemnejsie a so znizenym rozstrekom.

Minimalna hodnota 10 %, maximalna hodnota 100 %,
default (tovarenské nastavenie) 50 %

Nabeh motora

Umoziuje nastavit postupny prechod medzi rychlostou
drotu pri zapaleni obluka a rychlostou pri zvarani.
Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 1,0 s, tova-
renské nastavenie off

Dohorenie

Umoziuje nastavenie ¢asu dohorenia drotu a zabranuje
tak prilepeniu na konci zvarania.

Umoziiuje nastavovat dizku vonkajsej Casti drotu vystupu-
juceho z horaka.

Minimalna hodnota -2.00, maximalna hodnota +2.00,
Nastavené 0.00

Dofuk plynu

Umoziiuje nastavif a upravif prietok plynu na konci zvarania.
Minimélna hodnota off, maximalna hodnota 10 s, default
(Tovarenské nastavenie) 2,0 s

Duty cycle (zvaranie dvojitym pulzom)

Umoznuje nastavif pracovny cyklus (duty cycle) na zvaranie
dvojitym pulzom.

Nastavenie parametrov: Percenta (%).

Minimum 10%, Maximum 90%, Nastavené 50%
Zdvojeny pulz

Umoziuje moznost nastavenia funkcie “Double Puls”.
Umoziiuje nastavenie pulzového priebehu.

Nastavenie parametrov: Percenta (%).

Minimalna hodnota 0 %, Maximalna hodnota 100 %,
tovarenské nastavenie +25%
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Nastavenie parametra: metre za minitu (m/min).
Minimalna hodnota 0.5m/min, Maximalna hodnota 22m/
min, tovarenské nastavenie 2.5m/min

b
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Frekvencia pulzu

Umoziuje nastavenie periddy, teda opakujtceho sa cyklu
pulzu/priebehu.

Umoziiuje nastavenie frekvencie pulzu.

Minimum 0,1Hz, Maximum 5,0Hz, Nastavené 2,0Hz
Sekundarne napitie pulzu

Umoziuje nastavenie urovne sekundarneho napitia
pulzu.

Dava moznost zvysif stabilitu obluka pocas meniacich sa
faz pulzového procesu.

Minimum -5.0, Maximum +5.0, Nastavené syn

Pulzovy dobeh (zdvojeny pulz)

Umoziiuje nastavenie ¢asu poklesu prudu pocas pulznej
operacie.

Nastavenie parametra: percenta (%).

Minimum 1%, Maximum 100%, Nastavené 50 %

Bilevel (4 takt - Crater filler)

ITo3BonsiBa HacTpoiikara Ha BTOPUAT CKOPOCT Ha
nposonHuka B BILEVEL pexxuma Ha 3aBapsiBae.

Ak zvara¢ teraz stlaci a uvolni rychlo tlacidlo, moze sa
pouzit prad ,, §,“; po jeho rychlom stlaceni a uvolneni
Znovu ,, (*) “ atd.

Nastavenie parametrov: Percenta (%).

Minimum 1%, Maximum 500%, tovarenské nastavenie off
Pociatocny prirastok

Umoziuje nastavenie hodnoty rychlosti posuvu drotu
pocas prvej fazy zvarania v “crater filler”.

Dava moznost zvysit mnozstvo dodanej energie pocas
pociatocnej fazy, kedy je materidl stale studeny a vyzaduje
na tavenie rovnomerné prehriatie.

Minimum 20 %, Maximum 200 %, Nastavené 120 %
Crater filler

Umoziuje nastavenie rychlosti posuvu drotu pocas fazy
ukoncenia zvarania.

Déava moznost znizif doddvanu energiu do zvarenca vo
faze, ked je material este velmi hortci a je potrebné znizif
moznost neziaducich deformécii.

Minimum 20 %, Maximum 200 %, Nastavené 80 %
Pociato¢ny prirastkovy Cas

Umoznuje nastavit pociatoény prirastkovy ¢as. Umoziiuje
zautomatizovat funkciu “plnenie kratera”.

Minimum 0, 1s, Maximum 99,9s, Bez predvolby

Cas plnenia kratera

Umoziuje nastavit cas “plnenie kratera”. Umoziuje zau-
tomatizovat funkciu "plnenie kratera”.

Minimum 0,1s, Maximum 99,9s, bez predvolby

Bodové zvaranie

Umoziuje rezim bodovania s nastavenim asu zvarania.
Minimum 0,1 s, Maximum 25 s, prednastavené off (vypnuté)
Stehovanie

Umoziuje rezim stehovania s nastavenim ¢asu zvarania a
oneskorenia.

Minimum 0,1 s, Maximum 25 s, prednastavené off (vypnuté)
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Sekundarne napitie pulzu (Bilevel MIG)

Umoziiuje nastavenie urovne sekundarneho napétia
pulzu.

Dava moznost zvysif stabilitu obluka pocas meniacich sa
faz pulzového procesu.

Minimum -5.0, Maximum +5.0, Nastavené syn
Sekundarne indukénost / timivka (Bilevel MIG)
Umoziiuje nastavenie urovne sekundarneho tlmivky/
induk¢nosti.

Ponuka moznost dosiahnutia okamzitej alebo pozvolnej
kompenzacie, zvaratom sposobenej alebo prirodzenej
nestability obluka.

Nizsia indukénost = ostrejsi obluk (VACSi rozstrek).
Vicsia indukEnost = menej ostry/reagujuci obluk (mensi
rozstrek).

Minimum -30, Maximum +30, Nastavené syn

Nabeh zvaracieho pradu

Umoziuje nastavif postupny prechod medzi pociatoénym
prirastkom a troviiou zvaracieho pradu.

Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimum 0s, Maximum 10s, tovarenské nastavenie off
Nabeh plnenia crater filler

Umoziuje nastavit postupny prechod medzi zvéracou
hodnotou a plnenim kratera (crater filler).

Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimum 0s, Maximum 10s, tovarenské nastavenie off
Indukénost / Tlmivka

Umoziuje elektronickd regulaciu timivky/indukénosti
zaradenej do zvaracieho obvodu.

Pontika moznost dosiahnutia okamzitej alebo pozvolnej
kompenzacie, zvaratom spdsobenej alebo prirodzenej
nestability obluka.

Nizsia indukénost = ostrejsi obluk (VACSi rozstrek).
Vicsia indukénost = menej ostry/reagujuci obluk (mensi
rozstrek).

Minimum -30, Maximum +30, Nastavené syn

Napitie

Umoziuje nastavif zvaracie napatie.

Rychlost zvarania

Umoziuje nastavit rychlost zvarania.

Minimum 20cm/min., Maximum 200cm/min., Predvolba
35cm/ min. (referencna rychlost pre ru¢né zvaranie)

Syn: umoziuje automaticky nastavit rychlost robotického
zvarania pomocou analéogového vstupu.

(Pozrite ¢ast "Konfiguracia systému " - Set up Service).
Umoziuje volbu potrebného grafického rozhrania:

XE (Jednoduchy rezim)

XA (Pokro¢ily rezim)

XP (Profesionalny rezim)

Umoznuje pristup k najvy$§im drovniam nastavenia:
USER: uZzivatel

SERV: servis

vaBW:vaBW

Zamknuf/odomknut

Umoziuje uzamknuf ovladaci panel a vlozif bezpe¢nostny
kod (¢itajte kapitolu “Bezpecnostna zamka”).

Toén bzuciaka

Umoziiuje nastavenie tonu zvukovej signalizacie tlacidiel.
Minimalne Off, Maximalne 10, Default (Tovarenské
nastavenie) 5

Krok regulacie

Umoznuje obsluhe podla vlastnej potreby upravit krok regu-
lacie.

Minimum 1, Maximum I max, Nastavené 1
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Externé parametre CH1, CH2, CH3, CH4

Umoziuje riadenie externych parametrov 1,2,3,4 (mini-

malna hodnota, maximalna hodnota, nastavena hodnota,

vybrany parameter).

(¢itajte kapitolu “Sprava externého riadenia”).

U/D horak

Umoziiuje riadenie externého parametra (U/D).

O=off, [=prud, 2=vyhladavanie programu

Kalibracia odporu okruhu

Umoziuje kalibrovaf systém. Stlac¢te gombik enkodéra na

spristupnenie parametra 705.

Dajte hrot vedenia drotu do elektrického kontaktu s

obrobkom.

Stlacte a podrzte spina¢ hordka na aspon 1 s.

Merany prad

Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty pradu.

Merané napitie
Umoziiuje zobrazenie realnej hodnoty napitia.

Merana rychlost drotu
Udaje enkodéra motora 1.

Merany prud (motora)
Umoziiuje zobrazenie realnej hodnoty prudu (motora).

Limity ochran

Umoziuje nastavenie medznych hodnot vystrah a ochran.
Umoziuje presné kontrolovanie zmien v jednotlivych
fazach zvarania (Citajte kapitolu “Limity ochran”).

3.7 Okno/obrazovka synergickych kriviek

1

Syﬁ>

Vseobecne
Umoziuje vyber pozadovanych zvaracich metdd.

7 —> (6 G3/4Si1 @1.0mm Ar 18%C0: )

*G3/4 Si1 GO,
®G3/4Si1 Ar 18%C0.
# CrNi 19 9 Ar 2% CO:
* AISi Ar

& Alg Ar

&0 Ar

* Cull Ar

;CuSi Ar

olald
STFTo
2 3

g. <+—¢
1.
1.

PRSI G

5 —>

al

f
1 4

1
Umoziuje volbu metddy zvarania:

Synergicky rezim
:>1 +60 Umoziiuje pouzitie radu prednastavenych (syner-
gickych kriviek) dostupnych v systémovej pamiiti.
Zmeny a korekcie pociato¢nych nastaveni
ponuknuté systémom st dovolené.
Manudlny rezim
Umoziiyje ruéné nastavenie a regulaciu vsetkych
jednotlivych zvaracich parametrov (MIG/MAG).

Dot
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Nastavenim jedného so synergickych parametrov
(5-6) madme moznost kontrolovat zapalenie obluku
ako aj jeho zhasanie.

2/3
Umoziuje zvolif:

- druh pridavného materialu

- druh plynu

4

Umoziuje zvolit:
- priemer drotu

5

- Druh pridavného materialu

- Druh plynu
6 Priemer drotu
7 Titulok

(Pozri ¢ast "Hlavna obrazovka").
ZIADNY PROGRAM

Oznacuje, ze zvoleny synergicky program nie je k dispo-
zicii alebo nie je konzistentny s ostatnymi nastaveniami

systému.
2 Synergické krivky
MIG/MAG
9 (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil CO, 1 2 3 4
G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 3 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
AISiS Ar - 22 23 24
A199,5 Ar - 27 28 29
CuAl8 Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar - 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO, - - - 42
Rutil FCW Ar 18%CO, . - ; 46
Metal FCW Ar 18%CO, . R - 50
CrNi 19 9 FCW Ar 18%CO, - - - 54
Pulzovy MIG/MAG

O (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil CO, - _ - R
G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 g 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
A1SiS Ar - 22 23 24
A199,5 Ar - 27 28 29
CuAl8 Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar . 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO, - _ - 42
Rutil FCW Ar 18%CO, - - - 46
Metal FCW Ar 18%CO, . R - 50
CrNi 19 9 FCW Ar 18%CO, - _ _ 54
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3.8 Obrazovka programov

1

Vseobecne
Umoznuje ukladanie a riadenie 64 programov zvarania,
ktoré mozu byt upravované operatorom.

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%G0:
3_’[1 074 % 2Wnm be 33w v 23, :v}

7 — WELDING DEMO

6—> 0 S0%. A Syn
5— )
C R e )

f

1

1/2/3/4 Funkcie

5 Pocet zvolenych programov

6 Hlavné parametre zvoleného programu

7 Popis zvoleného programu

8 Zahlavie / hlavicka

(¢itajte kapitolu “Hlavna obrazovka (okno)”)

N =

4
4

3

Ukladanie programu

Vstupte do menu “ukladanie programov” stlacenim tla-
¢idla (9) Pro@ na aspoii 1 sekundu.

!
TIwTET
tog

WELDING DEMO

@O
>
RIDE]
1

5

.l

2 3

Zvolte pozadovany program (alebo vyprazdnite pamét)
(5) otacanim enkodéra.

@O

Program ulozeny
= Pamit prazdna

Zruste operaciu stlacenim tlac¢idla (2) &)




Ulozte vsetky aktualne nastavenia na zvolenom programe
stlacenim tlacidla (3) S

=]

S

K

7 — WELDING DEMQ
ABCDEFGHIJKLH @EQ S

TUVWXYZ . -+{# %&’
0123456789

<=2 %]
I

1 2 3 4

Zoznamte sa s popisom programu (7).

- Zvolte potrebny list otaCanim enkodéra.

- Ulozte zvoleny list stlacenim enkodéra.

- Zruste posledny list stla¢enim tlacidla (1) «— .

.l

Zruste operaciu stlacenim tlacidla(2) ) .
Potvrdte operaciu stla¢enim tlacidla (3) '=2®

LoZenie nového programu na uz obsadené miesto v paméiti
vyzaduje zruSenie miesta v pamti obligatornym postupom.

O

=l T
?

d—»%<l)

Zruite operéciu stladenim tlagidla (2) = %)
Odstratite zvoleny program stlagenim tlac¢idla (1) = 23
Znovu spustite postup ukladania.

Vyhladavanie programu

Pro:

Vyberte potrebny program stla¢enim tlacidla Pr@ .
Vyberte potrebny program otacanim enkodéra.

Vyhladavaju sa miesta v pamiti obsadené programom,
pri¢om prazdne miesta sa automaticky preskakuju.

1 bohlerwesing
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4 Zrusenie programu

WELDING DEMO

5—> @O

O i
EAEAL
f

-

1 2

Vyberte potrebny program otacanim enkodéra.
Vymazte zvoleny program stlatenim tlacidla (1) = $2

Potvrdte operaciu stladenim tlagidla (2) ' ()
O

{

!

=21 1
?

—\—»%@

Potvrdte operaciu stlacenim tlacidla (1) XS
Zruste operaciu stla¢enim tlacidla (2) | £4)

3.9 Uprava rozhrania
Umoziiuje tpravu parametrov v hlavnom menu.

500 Umoziuje volbu potrebného grafického rozhrania:
XE (Jednoduchy rezim)

XA (Pokrocily rezim)
XP (Profesiondlny rezim)
PROCES PARAMETR
XE MMA In
TIG DC ln
LIFT START

miomac | & F ( L Yl ‘V)
Pulsni MIG b1 88 '

XA | MMA L A AR 9

TIG DC ln
LIFT START

wiomac | do £ [y M
rassivic | £l &R (L, % ko V)
O 85 T Bl Bl i

<p | MMA L A~

%, Des Be= AG
TIG DC
urrstart | I
MIG/MAG C*J £ o M~ M T
Pulsni MIG ths P i'\i_t 2
h M L V)

I+
3 188 I'n Blke Bl S5
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1 Uzivatel'ské prisposobenie 7-segmentového displeja

Setup XP  vaBW

4

L 2 1A
==3] 8%
b

2 4

Vstup do set-up vykoname stlacenim gombika enkodéra
dlhsie nez 5 sekundy.

Zvolte potrebny parameter otoc¢enim enkodéra.

UloZenie vybranych parametrov zo 7-segmentového dis-
pleja stlacenim tlacidla (2) .

Ulozenie a opustenie aktualnej obrazovky stlacenim tla-
¢idla (4) .

Nastavené 11

3.10 Bezpecnostna zamka
Umoznuje uzamknif z ovladacieho panelu vSetky nastavenia pro-
strednictvom bezpecnostného kodu.

Vstup do set-up stla¢enim gombika enkodéra dlhSie nez 5 sekundy.

Vyberte potrebny parameter (551).

[Setup XP User }

991
8 Off

o aE

Aktivaciu regulacie vybranych parametrov stlaCenim gombika
enkodéra.

Setup XP vaBW |

551
&) 33
I T@T@%@‘

Nastavenie ¢iselného kodu (hesla) otacanim enkodéra.

Potvrdenie zmien stlacenim gombika enkodéra.

Ulozenie a opustenie aktualnej obrazovky stlacenim tlacidla (4)
Savel

H

Na vykonanie operacii na zamknutom ovladacom paneli sa pouziva
$pecialny panel.
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D008 % 3A0mm ke 33mm VI3 WV

o
C-sRTR (5]

[6 G4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0; }
I

- Vstup do panelu docasnej funkénosti (5 minut) ota¢anim enko-
déra a vlozenim spravneho hesla.

Potvrdenie zmien vykoname stlacenim tlacidla/enkodéra.

- Definitivne odomknutie ovladacieho panelu — vstupom do set-
-up (dodrzte vopred dané instrukcie) a vrafte parameter 551
do stavu “off™.

Potvrdte zmeny stlacenim tlacidla (4) @%w .

Potvrdte vykonanu zmenu stlaenim enkodéra.
3.11 Sprava externé¢ho ovladania

Umoziuje nastavenie zvaracich parametrov metod prostrednictvom
externych prislusenstiev (RC, horaky...).

Setup XP vaBW

602

Vstup do set-up stlacenim gombika enkodéra dlhSie nez na 5
sekundy.
Vyberte potrebny parameter (602).

I
Min 3
w  ICOA

om| W |
4 4+ 4

1 3 4

Vstup do okna “Sprava externého ovladania” stlacenim gombika
enkodéra.

Vyberte potrebny vystup dialkového ovladaca RC (CH1, CH2,
CH3, CH4) stlaenim tlacidla (1).

Vyber Zziadanych parametrov (Min-Max-parametrov) stlaenim
gombika enkodéra.

Nastavenie ziadanych hodndt (Min-Max-parametrov) otdcanim
gombika enkodéra.

Ulozenie a opustenie aktualnej obrazovky stlacenim tlacidla (4)
Saye]

(=]
ZruSenie operacie stlacenim tlacidla (3) %)




3.12 Bezpecnostné limity

Dovoluju kontrolu zvaracieho procesu prostrednictvom nastave-
nych bezpetnostnych A\ min A\ MAX a vystraznych obmedzeni
O MmN ) max podla hlavnych meranych parametrov:

I

Zvaraci prad

v Zvaracie napétie

[Setup XP vaBW }

801

ant

R

o
g

Vstup do set-up stla¢enim gombika enkodéra dlhsie nez na Ssekundy.
Vyberte potrebny parameter (801).

I A Min Max

o [OFF OFF
a [OFF OFF

o [ [ @ [P
4

1 2

Vstup do okna “Bezpecnostné limity” stlaCenim tlacidla enkodéra.
Vyber ziadanych parametrov stladenim tlacidla (1) GFH .
Vyber sposobu nastavenia bezpecnostnych obmedzeni stlacenim
tlacidla (2) A=% .

A
/ Vv Nominalna hodnota
0
/o Percentualna hodnota
9 10
Il A Min Max

— & UFF OFF
s— & [OFF OFF

ol (e [ 2 [P «—a

7 Riadok vystraznych obmedzeni
8 Riadok Alarm limits line
9  Stipik minimalnej tirovne
10 Stipik maximalnej urovne

Vyber ziadaného policka stlacenim gombika enkodéra (vybrané
policko je zobrazené s opacnym kontrastom).

Nastavenie trovne vybrané¢ho obmedzenia otdc¢anim enkodéra.
Ulozenie a opustenie aktualnej obrazovky stlacenim tlacidla (4)

S
=
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%

al

V pripade prekrocenia vystrazného obmedzenia sa objavi vizualna
informacia na riadiacom paneli.

V pripade prekrocenia alarm obmedzenia sa objavi vizudlna 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).

3.13 Okno alarmov
Umozni indikaciu zdsahu ochran a poskytuje dolezité informacie
pre riesenie prevadzkovych problémov.

3

o+

!
a EQ03

Alarm kody
EO1, EO2 Prekrocenie teploty

I

Je vhodné nevypinat zdroj, ak je aktivny teplotny alarm. Funkény
interny ventilator podpori ochladenie prehriatych Casti.

E07 Napajanie motora posuvu
Ve

E08 Blokovanie motora posuvu
%

E10 Chyba vykonového modulu
!

E13 Chybna komunikacia
-»l‘_
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E19

?

E20

{}

E21
E&‘

E40
JIE 2

E43
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Chyba systémovej konfiguracie

Chyba pamiite

Strata dat

Chyba napajania systému

Nedostatok chladiaceho média

Kody bezpecnostnych obmedzeni

ES4
Al

E62

Al

ESS5
At
E63
At

E56

Vi

E64

Vi

E57

vt
E65

vVt
E74

A%

190

Prekrocenie prudovej urovne (Alarm)

PrekroCenie pradovej urovne (Vystraha)

Prekrocenie prudovej urovne (Alarm)

Prekrocenie pradovej urovne (Vystraha)

Prekrocenie napéfovej urovne (Alarm)

Prekrocenie napéfovej trovne (Vystraha)

Prekrocenie napéfovej urovne (Alarm)

Prekrocenie napéfovej trovne (Vystraha)

Prekrocenie pradovej urovne motora 1 (Vystraha)

3.14 Zadny panel

00 8 &0 ®

p
0o © O
- B3

° o o @: 1
2 :
=0y ) Q=
© () (=
|0| o 4
Sietovy kabel

Umoziuje napéjat zariadenie napojenim do siete.

Pripojka plynu (MIG/MAG)

Vstup pre signdlovy kabel (CAN-BUS) (RC)

Vypina¢
Ovlada zapinanie zvaracky.

Ma dve polohy “O” vypnuta; “I”” zapnuta.




3.15 Panel so zasuvkami

gf/ N T
w
===

2
3

Pripojka horaka

Umoziiuje pripojenie horaka MIG/MAG.

Zaporny p6l vykonu

Umoziiuje pripojif uzemnovaci kabel v elektrode.
Pripojenie zemného kabla pre MIG/MAG a Pulzovy
MIG/MAG.

Umoznuje pripojenie hordka TIG.

Kladny p6l vykonu

Umoznuje pripojit horak elektrody v rezime MMA alebo
uzemnovacieho kabla v rezime TIG.

Umoziuje pripojit zariadenia zmeny napétia MIG/MAG.
Externé zariadenie (Horak MIG/MAG)

0

Zmena polarity zvarania

6 ®

4 PRISLUSENSTVO

4.1 Vseobecné informécie (RC)

RC je aktivované po zasunuti do zdierky na zadnom paneli zdroja.
Prepojenie sa odportica vykonavat pri vypnutom zdroji.

Ovlada¢ RC je mozné pripojif k akejkolvek modifikacii panelu
zdroja.

Zaroven je modifikacia ovladdacieho 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”.

-
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4.3 Dialkové ovladanie RC 180

Toto zariadenie umoziuje menif na dialku mnozstvo potrebného
prudu bez toho, aby bolo potrebné prerusit proces zvarania alebo
opustif pracovisko.

4.4 Dialkové ovladanie RC 190

1
Umoziuje plynulé nastavenie rychlosti posuvu drotu.

@ Umoziuje nastavenie velkosti zvaracieho pradu.

Umoziuje nastavenie hrubky zvaraného materidlu.
Umoziuje nastavenie reguldcie systému podla zvaraného
materialu.

2

@ Umoziiuje nastavenie nzflpéitia na obluku.
Umoziuje nastavenie dlzky obluka pocas zvarania.

Manualny MIG/MAG

VysSie napitie = dlhy obluk

Nizke napitie = kratky obluk

Minimum 5 V, Maximum 55,5 V

Synergicky MIG/MAG

Minimum -5.0, Maximum +5.0, Nastavené syn

RC je aktivované po zasunuti do zdierky na zadnom paneli zdroja.
Prepojenie sa odportica vykonavat pri vypnutom zdroji.

4.5 RC 200 dialkovy ovladac

Ovlada¢ RC 200 zobrazuje a jeho prostrednictvom je mozné
nastavovat a menif vSetky parametre, ktoré su na ovladacom paneli
zariadenia, ku ktorému je pripojeny.

191
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4.6 Horaky MIG/MAG

1 Tlacidla horaka

,,Pozrite ndvod na obsluhu”.

4.7 MIG/MAG U/D séria horakov

Séria horakov U/D su digitalne hordky MIG/MAG umoziiujice
ovladanie hlavnych parametrov zvarania:

- zvaraci prud

- vyvolanie programu

(Pozrite Cast ,,Nastavenie”).

,,Pozrite navod na obsluhu”.

4.8 MIG/MAG-DIGIMIG séria horakov

Horaky MB501D PLUS su digitalne horaky MIG/MAG na kontro-
lu hlavnych parametrov zvarania:

- zvaraci prad (Synergicky proces MIG/MAG)

- dizka obluka (Synergicky proces MIG/MAG)

- rychlost drotu  (Ruény proces MIG/MAG)

- zvaracie napitie (Rucny proces MIG/MAG)

- vyvolanie programu

A zobrazenie skuto¢nych hodndt pre:

- zvaraci prad

- zvaracie napétie

192

4.9 Horaky Push/Pull

1 Tlacidla horaka

,,Pozrite navod na obsluhu”.

4.10 Push-Pull Kit (73.11.024)

"Pozrite ¢ast "Instalacia kit/Prislusenstvo".

5 UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej udrzbe podla

T pokynov vyrobcu.

Pripadna udrzba musi byt vykonavana kvalifikovanym personalom.
Vsetky vstupné a prevadzkové dvierka a kryty musia byf dobre
uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevadzke.

Na zariadeni nesmu byt vykonavané ziadne zmeny a upravy.
Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania
alebo na nich.

Pred akymkol'vek zasahom na zariadeni odpojte zaria-

denie od privodu elektrickej energie!
%

~

Pravidelné kontroly generatora:

-Vykonajte Cistenie vnutornych ¢asti pomocou stla-
¢eného vzduchu s nizkym tlakom a miakkych Stetcov.
-Skontrolujte elektrické zapojenia a vsetky spajacie
kable.

Pri udrzbe a vymene dielov horakov, kliesti na drzanie elektrody a/
alebo uzemnovacieho kabla:
Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢i nie st

F prehriate.

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.




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 akékol'vek Upravy zariadenia (systému).

Vyrobca odmieta aktukolvek 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 zastrc¢ka, 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 Chybneé tlacidlo horaka.

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 Bocny panel je otvoreny, prip. chybny dverny spinac.
Riesenie Boc¢ny panel musi byt pocas zvarania zatvoreny na
zaistenie bezpecnosti obsluhy.
Vykonajte vymenu chybného dielu.
Pre opravu horaka kontaktujte najblizsie servisné stre-
disko.

Pri¢ina Nespravne uzemrtiovacie pripojenie.
Riesenie Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

Pri¢ina Siefové napétie mimo dovoleného rozsahu (svieti zIta
kontrolka).

Riesenie Zaistite, aby siefové napitie 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.

-
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Nespravne napéjanie

Pricina

RieSenie

Pri¢ina

Riesenie

Pri¢ina

Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pricina
RieSenie

Pricina
Riesenie

Nespravna volba metddy zvarania/rezania, prip. chyb-
ny volic.
Zvolte spravnu metodu zvarania/rezania.

Nespravne nastavené parametre systému, prip. funkcie.
Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvarania/
rezania.

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie zvara-
cieho/rezacieho prudu.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Sietové napétie mimo dovoleného rozsahu.
Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,,Pripojenie”

Chyba jedna faza.
Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,,Pripojenie”

Porucha elektroniky.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Posun dré6tu zablokovany

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Pricina
RieSenie

Pricina
Riesenie

Pricina
Riesenie

Pricina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie

Chybné tlacidlo horaka.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nespravne, prip. opotrebované kladky.
Vykonajte vymenu kladiek.

Porucha prevodového motora.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Poskodené vedenie drotu v hordku.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Posun drétu bez prudu.

Skontrolujte pripojenie k zdroju.

Citajte kapitolu ,,Pripojenie”

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nepravidelné navinutie na cievke.
Upravte odvijanie cievky, prip. cievku vymeiite.

Roztavena tryska horaka (prilepeny drot).
Vykonajte vymenu chybného dielu.

Nepravidelny posun drotu

Pricina
RieSenie

Chybné tlacidlo horaka.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
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Pri¢ina Nespravne, prip. opotrebované kladky.
Riesenie Vykonajte vymenu kladiek.
Pri¢ina Chybny prevodovy motor.
Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
Pricina Poskodené vedenie drotu v horaku.
Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
Pri¢ina Nespravne nastavend brzda unaSaca cievky, prip.
nespravny pritlak kladiek.
Riesenie Povolte brzdu.
Zvacsite pritlak kladiek.
Nestabilny obluk
Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horéka.
Pri¢ina Pritomnost vlhkosti v ochrannom plyne.
Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.
Pri¢ina Nespravne parametre zvarania/rezania.
Riesenie Vykonajte doékladnu prehliadku systému zvarania/

rezania.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nadmerny rozstrek

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Pricina
RieSenie
Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Nespravna dizka oblika.

Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Znizte zvaracie napdtie.

Nespravne parametre zvarania/rezania.
Znizte napitie zvarania/rezania.

Nespravna dynamika obluka.
Zvacsite hodnotu indukéného obvodu.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horédka.

Nespravny rezim zvarania/rezania.
ZmensSite uhol drzania horaka.

Nedostato¢né prevarenie/prerez

Pricina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pricina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
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Nespravny rezim zvarania/rezania.
Pocas zvarania/rezania znizte reznd rychlost.

Nespravne parametre zvarania/rezania.
Zvicsite zvaraci/rezaci prud.

Nespravna elektroda.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Nespravna priprava koncov.
Zviacsite otvor medzeru.

Pric¢ina
RieSenie

Pri¢ina

Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Nespravne uzemmovacie pripojenie.
Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”.

Zvérané/rezané kusy su prili§ velké.
Zviacsite zvaraci/rezaci prad.

Nedostato¢ny tlak vzduchu.
Nastavte prietok vzduchu.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”.

Zvarové neziaduce CiastoCky

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina

RieSenie

Pri¢ina
Riesenie
Pri¢ina
RieSenie

Netplné odstranenie neziaducich Ciastociek.
Spracovavané kusy pred zvaranim/rezanim dokonale
a presne ocistite.

Nadmerny priemer elektrody.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Nespravna priprava koncov.
Zvacsite otvor medzeru.

Nespravny rezim zvarania/rezania.

Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Prisunujte pravidelne pocas vsetkych faz zvarania/
rezania.

Neziaduce ¢iastocky volframu

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pory
Pri¢ina
Riesenie

Zlepenie
Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
RieSenie

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napdtie zvarania.
Pouzite elektrédu s vacSim priemerom.

Nespravna elektroda.
Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Elektrodu spravne naostrite.

Nespravny rezim zvarania.
Zabrante kontaktu medzi elektrodou a zvéracim
kapelom.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horaka.

Nespravna dizka oblika.

Zvéacsite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Zviacsite zvaracie napatie.

Nespravne parametre zvarania/rezania.
Zvacsite zvaraci/rezaci prad.

Nespravny rezim zvarania.
Zvacsite uhol drzania hordka.

Zvarané/rezané kusy su prili§ velké.
Zvacsite zvaraci/rezaci prad.
Zvacsite zvaracie napétie.

Nespravna dynamika obluka.
Zvacsite hodnotu indukéného obvodu.




Okraje

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napitie zvarania.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Pri¢ina Nespravna dizka oblika.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.
Znizte zvaracie napitie.

Pric¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Znizte bocnu striedavu (oscilujicu) rychlost pri plneni.
Pocas zvarania znizte reznu rychlost.

Pricina 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 hordka.

Poréznost

Pri¢ina Na zvaranych/rezanych 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 ina
necistota.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pricina Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Nespravna dizka oblika.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.
Znizte zvaracie napétie.

Pri¢ina Necistoty v pouzitom zvaracom/rezacom plyne.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horaka.

Pricina Zvarovy kupel tuhne prili$ rychlo.

Riesenie Pocas zvarania/rezania znizte reznl rychlost.
Predhrejte dané kusy urcené na zvaranie/rezanie.
Zviacsite zvaraci/rezaci prad.

Trhliny za tepla

Pricina Nespravne parametre zvarania/rezania.

Riesenie Znizte napitie zvarania/rezania.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Pri¢ina Na zvaranych/rezanych kusoch je mastnota, lak,
hrdza alebo in4 necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim/rezanim 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/rezania.

Riesenie Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvarané¢ho/rezaného spoja.

Pri¢ina Zvéarané kusy sa vyznacuju roznymi (odliSnymi)
vlastnostami.

Riesenie Pred vlastnym zvaranim naneste pastu.

Trhliny z vnutorného 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/rezaného spoja.

Riesenie Predhrejte dané kusy urCené na zvéranie/rezanie.

Vykonajte dodato¢ny ohrev.
Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvaraného/rezaného spoja.

Pri akejkol'vek pochybnosti a/alebo probléme sa obratte 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 odpora¢ame vzdy praco-
vat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxidacie, hrdze a inych nec€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 Vodorovnd poloha
Bazicky Mechanické vlastnosti ~ VSetky polohy

Volba zvaracieho pradu

Rozsah zvaracieho prudu vzfahujici sa na pouzita elektrodu je
stanoveny vyrobcom prislusnych elektrod.

Zapnutie a udrzovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom $picky elektrody na zvarany
diel, ur€eny na zvéranie a zapojeny na uzemiovaci kabel, hned
ako sa obluk zapali, rychle vzdialte elektrodu do beznej zvaracej
vzdialenosti.

Zapalenie oblika je zvycajne ulahené pociatocnym zvysenim pradu
v porovnani s hodnotou zakladného zvaracicho pradu (Hot Start).
Hned ako sa vytvori elektricky oblik, za¢ne sa odtavovat stredna
cast elektrody a vo forme kvapiek je prenaSana na zvarany kus.
Vonkajsi obal elektrédy vyvija pri horeni ochranny plyn a umoziu-
je vytvorenie kvalitného zvaru.

Za Gcelom zabranenia zhasnutiu obluka, spdosobeného kvapkami
odtavovaného materialu, ktoré skratuju elektrodu so zvaracim kiipe-
Tom vdaka ndhodnému pribliZzeniu, aktivuje sa funkcia prechodného
zvysenia zvaracieho prudu az do konca skratu (Arc Force).

Ak elektroda zostane prilepend na zvaranom diele, znizi sa na
minimalnu hranicu skratovy prad (anti/sticking).
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Zvaranie

Uhol sklonu elektrédy 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

Zvéranie pomocou obalovanych elektrod vyzaduje odstranovanie
trosky po kazdom prechode zvaru.

Odstranovanie je vykonavané 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) zaisfuje ochranu kupela.

Za ucelom 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 priide medzi elektrodou
a dielom; vo chvili, ked sa elektréda zdvihne, vznikne obluk a prad
sa plynule zvysi az do nastavenej hodnoty zvaracieho pradu.

Za ucelom zlepSenia kvality konecnej Casti zvarového spoja je
dolezité presne kontrolovat dobeh zvaraciecho prudu a dalej je
nutné, aby plyn prudil na zvaraci kupel este niekolko sekund po
zhasnuti obluka. V mnohych prevadzkovych podmienkach je
uzito¢né mat k dispozicii 2 zvaracie prudy a lahko prechadzat 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 ktipele st uzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu
a naslednym nizkym privodom tepla. Pomocou tejto polarity sa
zvara vicsina materidlov, 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.

®

7.2.1 Zvaranie TIG oceli

Proces TIG je velmi ucinny pri zvarani ako uhlikovych oceli, tak
legovanych oceli, pre prvy zvar na rirkach a pre zvary, ktoré musia
maf 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

Odporuc¢ame pouzif volframové elektrody s primesou (2 % toria
- Cervené zafarbenie) alebo elektrody s cériom alebo lantdnom s
nasledujiicimi priemermi:

O elektroda (mm) rozsah pradu (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Elektroda musi byt zahrotena spésobom oznacenym na obrazku.

>

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

Pridavny material

Mechanické vlastnosti drotov pridavného materialu musia byt
porovnatelné s vlastnostami zékladného materialu.

Neodporucame 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 %).

Zvéraci prad O Elektroda Plynova hubica Prietok argdnu
(A) ‘ (mm) ‘ ¢ O (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 Zvéaranie medi

Vzhladom na to, ze proces TIG je procesom s vysokou koncentra-
ciou tepla, je preto vhodny najmé 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 materialoch.

Prestudujte navod na obsluhu zariadenia.
7.3 Zvérani s konStantnym posuvom drotu (MIG/MAG)
Uvod

Systém MIG je tvoreny zdrojom jednosmerného pradu, podava-
¢om s cievkou drotu a plynovym horakom.

REEL

WIRE FEED
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Ru¢né zvaracie zariadenie

Prad je prenasany oblukom cez tavnu elektrodu (drot s kladnou
polaritou); pri tomto procese je taveny kov prenasany na zvarany
diel pomocou obluka. Podavanie drdtu je potrebné pre doplitovanie
nanasaného taveného drdtu pocas zvarania.

Zvaracie metddy

Pri zvarani v ochrannej plynovej atmosfére, spésobom, ktorym sa
kvapky oddeluju od elektrody, urcuju jeden z dvoch systémov pre-
nosu. Prva metoda je nazyvana “PRENOS SKRATOM (SHORT-
ARC)”, elektroda sa dostava do priameho kontaktu s kapelom,
dochadza teda ku skratu a drot sa prerusi a funguje podobne ako
tavna poistka, potom sa obluk znovu zapali a cyklus sa opakuje
(Obr. 1a).

o Current

time.

o Voltage

D S\
g Q

BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN  AFTER TRANSFER

Obr. 1b

Skratovy prenos (a) sprchovy prenos (b)

Dalsou metédou prenosu kvapick je takzvany “PRENOS
SPRCHOVY (SPRAY-ARC)”, pri ktorom sa najskér kvapky odde-
lia od elektrody a nasledne dosiahnu tavny kupel (Obr. 1b).

=
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Parametre zvarania

Viditelnost oblika znizuje nutnost presného dodrzovania tabuliek

nastavenia zo strany pracovnika, ktory ma tak moznost priamej

kontroly tavného kupela.

- Napitie priamo ovplyviiuje vzhlad zvaru, avSak rozmery zva-
renej plochy sa mozu lisif v zavislosti od poziadaviek pomocou
ruéného ovladania horaka tak, aby bolo mozné dosiahnuf varia-
bilné nanosy pri konstantnom napéti.

- Rychlost posuvu drétu je v priamom vzfahu k pradu zvarania.

Na Obr. 2 a 3 su znazornené vzfahy, ktoré¢ existuju medzi roznymi

parametrami zvarania.

g A
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£
S
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‘! 0.8 ,!
100 200 300 400

CURRENT (A)

Obr. 2 Graf pre optimalnu volbu najlepsich pracovnych podmienok.

A

600

CURRENT (A)

"""""" 12 mm wire projection” *
SPRAY-ARC 34V .
f H H H SHORT-ARC 20V .
2 4 6 8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Obr. 3 Vzfah medzi rychlostou posuvu drétu a intenzitou pradu
(tavenia) v zavislosti od priemeru drotu.
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ORIENTACNA TABULKA PRE VOLBU PARAMETROV ZVARANIA VZTAHUJUCA SA NA NAJBEZNEJSIE
APLIKACIE A NA NAJVIAC POUZIVANE DROTY

Priemer drotu - hmotnost na kazdy meter

Napitie
obluka (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Nizka hibka prevarenia pre |Dobré kontrola hibky prevare-| Dobré odtavovanie v rovine Nepouzity
1 6 - 22 malé hrabky nia a tavenia a vertikalne
SHORT — ARC 187 %
Skratovy prenos \
N
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatické uhlové zva- Automatické zvaranie s Automatické zostupné zva- Nepouzity

24 - 2 8 ranie vysokym napétim

SEMI SHORT-ARC
(Prechodna zona) _
4N

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Nizka hibka prevarenia pri Automatické zvéranie s Dobré hibka prevarenia pri | Pobrd hibka prevarenia a vysoky
3 0_4 5 nastaveni na 200 A niekolkymi vrstvami zostupe nénos na velkych hribkach

SPRAY — ARC .

Sprchovy prenos

k |

150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Pouzité plyny
Zvaranie MIG-MAG je definované hlavne typom inertného plynu pouzitého na zvaranie MIG (Metal Inert Gas) a aktivneho plynu pou-
zitého pri zvarani MAG (Metal Active Gas).

- Kysli¢nik uhlicity (CO,) )
Ak je COy pouzity ako ochranny plyn, je dosiahnutd vysokd penetracna hlbka so zvySenou rychlostou postupu a dobrych mechanic-
kych vlastnosti spolu s nizkymi nakladmi na prevadzku. Napriek tomu tento plyn zapricinuje zna¢né problémy s kone¢nym chemickym
zlozenim spojov, pretoze dochadza k strate prvkov s fahkou oxidaciou a suc¢asne dochadza k obohateniu kupela o uhlik.
Zvéranie Cistym plynom CO, predstavuje aj dalSie problémy, ako je prili§ velky rozstrek a poréznost sposobena kysli¢nikom uhli¢itym.

- Argén
Tento inertny plyn je pouzivany pri zvarani lahkych zliatin, zatial ¢o pre zvaranie chromniklovych oceli odolnych voci korozii sa pri-
déava kyslik a CO, v pomere 2 %, to prispieva ku stabilite oblika a lepSej tvorbe zvaru.

- Hélium
Tento plyn sa pouziva ako alternativa argonu a umoziiuje vy3siu penetraénii hibku (na velkych hrabkach) a vyssie rychlosti postupu.

- Zmes Argén-Hélium
Je dosiahnuta vyssia stabilita obluku vzhladom na &isté hélium, vy3sia penetratna hibka a rychlost v porovnani s argénom.

- Zmes Argén-CO, a Argén-CO,-Kyslik
Tieto zmesi st pouzivané na zvaranie materidlov s obsahom Zeleza najmé v podmienkach SHORT-ARC, pretoze zlepsuju privod tepla.
To nevylucuje pouZitie tejto zmesi aj pri postupe SPRAY-ARC. Tato zmes zvycajne obsahuje percento CO,, ktoré sa pohybuje od 8 do
20 % a Oy okolo 5 %.
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URANOS 2700 PMC

MIG/MAG TIG MMA
Napajacie napétie U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Oneskorenda napdjacia tavna poistka 16/20A 10/16A 16/20A
Kumonunikaéné zbernica(rozhranie) DIGITALNA DIGITALNA DIGITALNA
Maximalny prikon (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 KVA 10.0/10.1 kVA
Maximalny prikon (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Ucinnik PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Vykon (w) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Maximalny prikon v rezime I1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Efektivna hodnota pradu Ileff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Zatazovatel (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Zatazovatel (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Pradovy rozsah 12 3-270A 3-270A 3-270A
Napitie naprazdno Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Stupen krytia IP 1P23S 1P23S 1P23S
Trieda izolacie H H H
Rozmery (d x § X v) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Hmotnost 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Vyrobné normy EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10
Sietovy kabel 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Dizka sietovy kabel Sm Sm Sm

* Toto zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-11.

* Zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-12, pokial maximalna povolena impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia do verejnej elektrickej

siete (napafova zasuvka) je mensia alebo rovna predpisanej hodnote impedancie Zmax (Z-impedancia). Ak sa pripoji na verejnu nizkonapétovi
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.
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EESTI
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 2700 PMC
vastab EL-i direktiividele: 2014/35/EL LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EL EMC DIRECTIVE
2011/65/EL RoHS DIRECTIVE
ja et reegleid on kohaldatud: EN 60974-1:2018

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

Igasugused t66d voi 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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Vahetu ohtlikust kditumisest tulenev tdsiste vigastuste oht

Juhiseid tuleb kindlasti jargida, et vdltida vdiksemaid vigastusi voi varalist kahju




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.

)
§

* 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 korgemal 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 abikdivitu-
seks.

34

Ly
K

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma nédgu 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 toojalatseid, mis on tugevad ja
veekindlad.

-
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Kasutage alati sobivaid tookindaid, mis kaitsevad
elektrilookide ja kuumuse eest.

Kasutage tuletokkekilpi, et kaitsta imbritsevat ala

soojuskiirguse, sidemete ja hdoguvate tiikkkide eest.
2 Juhtige koikide ldheduses viibivate inimeste téhele-
panu sellele, et keevituskaart voi hodguvat metalli ei
tohi otse vaadata ja tagage sobivate kaitsevahendite
olemasolu.

IJ:-/|=I
W

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 kontaktlditsi!

Kasutage kdrvaklappe, kui keevitamisel (l1d6ikamisel)
tekib ohtlikult tugev miira. Kui miiratase iiletab seadu-
ses ettendhtud piiri, piirake juurdepdds tdoalale ja
veenduge, et kdik ldheduses viibivad isikud kannaksid
kdrvaklappe voi muud kuulmiskaitset.

Jalgige, et teie kded, juuksed, riided, tooriistad jms ei
puutuks kokku litkuvate osadega, nt:

- ventilaatorite,

- hammasrataste,

- rullikute ja vollidega,

- traaditrumlitega.

¥ O ODW

+ Arge puudutage hammasrattaid, kui traadi etteandja toGtab.

+ Siisteeme ei tohi vdhimalgi médral muuta. Traadi etteandjale
paigaldatud kaitseseadiste kasutuks muutmine on iilimalt ohtlik
ja vabastab tootja igasugusest vastutusest vigastuste voi varalise
kahju puhul.

» Hoidke kiiljekatted keevitamise (1dikamise) ajal alati suletuna.

Traadi laadimise ja etteandmise ajal ei tohi pead hoida

MIG-/MAG-pdleti laheduses. Viljuv traat voib tosi-

selt kahjustada kési, nigu ja silmi.

Pead ei tohi hoida PLASMA-pdleti ldheduses. Viljuv
elektrikaar voib tdsiselt kahjustada kisi, ndgu ja silmi.

Arge puudutage dsja keevitatud voi 18igatud esemeid,
kuna kuumus voib pohjustada tdsiseid poletusi.

B £ A

« Jargige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevi-
tamis-/ldikamisjargsete t00de ajal, kuna keevitusjddigid voivad
esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

» Veenduge, et poleti oleks jahtunud enne sellega seotud t6id, nt hool-
damist.

Y
sa s

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vilja lilitatud,
enne kui votate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest
véljuv kuum vedelik vdib pohjustada pdletusi.

-
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Hoidke esmaabikomplekt kédeparast.
Arge alahinnake iihtki pdletust v&i muud vigastust.

Tagage enne to6lt lahkumist tookoha ohutus, et valti-
da inimeste voi vara juhuslikku kahjustamist.

3
A

=

)

1.3 Kaitse aurude ja gaaside eest

9

Keevitamisel/ldikamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm voi-
vad kahjustada teie tervist. Teatud oludes vdivad keevitamis-/
16ikamisaurud pohjustada vihki voi kahjustada rasedate naiste
looteid.

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 hinga-
misaparaati.

Eriti kitsastes oludes keevitamisel/ldikamisel peab véljaspool
todala viibima kolleeg.
Arge kasutage ventilatsiooni jaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude viljatdomme to6tab. Selleks vorrelge
regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside kogust ohutusnduetest
niidatud kogusega.

Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pdhimetallist, téite-
metallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse keevitusdetailide
puhastamise ja neilt miérete eemaldamiseks. Jargige tootja juhi-
sed koos tehnilisel andmelehel olevate juhistega.

Arge keevitage/Idigake midrdeeemaldus- voi virvimisjaamade
laheduses. Seadke gaasisilindrid vilitingimustesse voi hea venti-
latsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine/ldikamine voib pdhjustada tulekahjusid ja/voi
plahvatusi.

Puhastage todala ja timbritsev ala igasugusest pdlevast vai siitti-
misohtlikust materjalist ja objektidest.

Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vihemalt 11
m (35 jala) kaugusel voi siis tuleb need sobivalt varjestada.
Séddemed ja hddguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele
ja padseda timbrusesse isegi ldbi viikeste avade. Olge eriti tdhe-
lepanelik, et tagada inimeste ja vara ohutus.

Arge keevitage/ldigake rdhu all olevate mahutite liheduses.
Arge keevitage voi 1digake suletud mahutite v&i torude liheduses.
Olge torude voi mahutite keevitamisel eriti tdhelepanelik isegi
siis, kui need on avatud, tiihjad ja pdhjalikult puhastatud.
Igasugune gaasi, kiituse, 0li vdi muu sarnase aine jadk voib poh-
justada plahvatuse.

Arge keevitage/Idigake kohtades, kus on plahvatusohtlikku
tolmu, gaasi voi auru.

Veenduge keevitamise 10petamisel, et voolu all olev ahel ei saaks
kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis on ithendatud maan-
dusahelaga.

Hoidke tookoha laheduses sobivaid kustutusvahendeid.

204

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
tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

— o | 1.6 Kaitse elektrildogi eest

N

* Elektrilook vaib tappa.

+ Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamis-/1dikamissiis-
teemi sees vOi vdljas, 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 pdrandaid, mis on maapinnast
piisavalt isoleeritud.

» Kontrollige, kas silisteem on korralikult soklisse tihendatud ja
toide on maandusega ithendatud.

+ Arge puudutage kaht pdletit vdi kaht elektroodihoidikut sama-
aegselt.
Kui tunnete elektrilooki, peatage keevitamine/ldikamine otsekohe.

-
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Kaare siiiitamis- ja stabiliseerimisseade on mdeldud
késitsi voi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.

Poleti- voi keevituskaablite pikendamine iile 8 m suu-
rendab elektrilodgi ohtu.




1.7 Elektromagnetilised viljad ja hdiringud

(R

» Sisemisi ja vilimisi siisteemikaableid ldbiv elektrivool tekitab
kaablite ja seadme ldaheduses elektromagnetilise vilja.

* Elektromagnetilised véljad vdivad mojutada pikka aega nende
laheduses viibivate inimeste tervist (tipne moju pole veel teada).
Elektromagnetilised viljad voivad segada mdningaid seadmeid,
nagu stidamestimulaatorid vdi kuuldeaparaadid.

R 4

Seadmete EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard EN/
IEC 60974-10 (tehnilised andmed leiate nimeplaadilt)
B-klassi seade vastab elektromagnetilise {ihilduvuse 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 voib nendes asukohtades nii juhti-
vusliku hdiringu kui ka kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektro-
magnetilise ihilduvuse 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-KLASSI 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 vihendada, kuni need ei tekita enam probleeme.

(R
R 4

Vooluvodrgu nduded (vt tehnilisi andmeid)

Suure voimsusega seadmed voivad vooluvdrgu pdhivoolu tarbimi-
se tottu mdjutada vOrgu kvaliteeti.

Seepirast tuleb teatud seadmete puhul kasutada thendamispiiran-
guid, mis mojutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (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 jaotusvorgu operaatoriga, kas seadet voib
ithendada.

Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama
voimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis voivad
imbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas 1dhedu-
ses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt stidamesti-
mulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

Hairingu korral vdib olla vajalik votta tarvitusele lisameetmed,
nt toitevOrgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

=
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Keevitamis- ja 1dikamiskaablid

Jargige allolevaid juhiseid, et vidhendada elektromagnetiliste vil-

jade moju.

- Vaimalusel paigaldage ja kinnitage maandus- ja toitekaablid
koos.

- Keevituskaablit ei tohi mitte mingil juhul timber 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 kdik keevitamis-/l1dikamisseadme komponendid
maandataks.

Maanduse loomisel tuleb ldhtuda kohalikest eeskirjadest.

Téodeldava 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
vahendada elektromagnetilise hdiringu 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 14bimddt on suurem
voi vordne 12,5 mm.

- Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

- Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku moju eest,

- kui seadme liikuvad osad ei todta.

1.8 IP-kaitseaste

2 PAIGALDAMINE

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide voolu-
P vorgust lahutatud.

3
i
@

Paigaldada tohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

Toiteallikate mitmekordne thendamine (jadamisi voi
paralleelselt) on keelatud.
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2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine

- Seadmel on kées transportimiseks kdepide.
- Seadmel pole erilisi tdstevahendeid. Kasutage kahveltdstukit ja
jélgige, et generaator ei saaks timber kukkuda.

A

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisi and-
meid.

Arge liigutage rippuvat koormat iile inimeste vdi asja-
de ega jatke nende kohale.

Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset
survet.

Arge tdstke iiksust kiiepidemest.

2.2 Seadme asendi valimine

de—

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 péikese eest.

D=

2.3 Uhendamine

Seadmel on olemas toitekaabel vooluvorku ithendamiseks.
Siisteemi toite jaoks sobivad alljargnevad variandid:

- kolmefaasiline, 400 V;

- kolmefaasiline, 230 V;

206

ETTEVAATUST! Vigastuste vdltimiseks vOi seadme
kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid
kontrollida ENNE masina toitevorku iihendamist.

Lisaks kontrollige, kas kaabel on ithendatud pesasse,

milles on olemas maandusiihendus.

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jadb nimivairtu-

m se tolerantsipiiri +15% sisse (nt: kui Vnom on 400 V, siis

w to0pinge peab jddma vahemikku 320 V ja 440 V).

~

Seade voib todtada generaatori joul, kui see tagab

stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jadb koi-
kide tootingimuste ja maksimaalse nimivoimsuse
llll'
S~

korral tolerantsipiiri =15% sisse.

Tavaliselt soovitame kasutada generaatorikomplekte,
mis on kaks korda vdimsamad iihefaasilise toite nimi-
voimsusest voi 1,5 korda voimsamad kolmefaasilise
toite nimivdimsusest.

Soovitame kasutada elektrooniliselt reguleeritavaid
generaatorikomplekte.

-

Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult
J_ maandatud. Toitepingel on olemas maandusjuhe (kol-

lane-roheline), mis tuleb ihendada maandusega pisti-
— kupesasse.

Elektriithenduse peab looma elektrik, kellel on olemas
vajalikud oskused ja tehniline kvalifikatsioon; seejuu-
res tuleb ldhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest

eeskirjadest.

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.

T 2.4 Paigaldamine

Uhendamine kisikaarkeevituse (MMA) jaoks

Joonisel ndidatud ihenduse tulemuseks on vastupidi-
(t se polaarsusega keevitamine. Otsepolaarsusega kee-
vituse jaoks vahetage thendused omavahel.

» @

B3 @

- Uhendage (1) maandusklemm toiteallika miinuspesaga (-) (2).
- Uhendage (3) elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+) (4).




Argoonkeevituse (TIG) thendus

- Uhendage (5) maandusklemm toiteallika plusspesaga (+) (6).
- Uhendage TIG-pdleti liitmik (7) toiteallika pdletipesaga (8).
- Uhendage péleti gaasivooliku liitmik eraldi gaasivarustusega.

Kaitsegaasi voolu saab reguleerida kraaniga, mis on
tavaliselt poleti kiiljes.

-

MIG/MAG-keevituse tihendus

Uhendage MIG/MAG pdleti tsentraaladapteriga (9) ja kontrolli-

ge, kas kinnitamisrdngas on tdielikult kinni.

- Uhendage poleti punane veetoru '@ jahutusiiksuse (10)
sisendi kiirliitmikuga.

- Uhendage poleti sinine veetoru ¥ jahutusiiksuse (11) vil-
jundi kiirliitmikuga.

- Uhendage kaablikimbu toitekaabel (12) klemmiriba plusspoolu-
sega (13), et muuta polaarsust (vt jaotist ,,Keevitamise polaarsu-
se muutmine”).

- Uhendage signaalikaabel (14) toiteallika ees asuva liitmikuga

(15).

- Uhendage maandusklemm (16) toiteallika miinuspesaga (-) (17).

~ -
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Kontrollige, kas rulliku soon sobib kasutatava traadi 1abimddduga.
Keerake rongasmutter (18) spindlilt lahti ja paigaldage traadirull.
Paigaldage ka rullitihvt, rull, pange rongasmutter (18) tagasi ja
reguleerige hoordekruvi (19).

- Vabastage traadi etteandja rullihoob (20), lilkake traadiots traadi
juhtpuksi, juhtige iile rulliku poleti kinnitusse. Lukustage ettean-
de tugi asendisse, kontrollige, kas traat on rulliku soones.

- Et laadida traati pdletile, vajutage etteande nuppu.

- Uhendage gaasivoolik tagumise gaasivooliku liitmikuga.

- Reguleerige gaasivoolu vahemikus 5 kuni 20 I/min.

Keevitamise polaarsuse muutmine

See seade voimaldab keevitada igat liiki saadaoleva keevitustraa-
diga, kuna keevituse polaarsust on lihtne muuta (otse- v3i vastas-
suunaline).

Vastassuunaline polaarsus. Pdleti (21) toitekaabel peab olema
tihendatud klemmiriba plusspoolusega (+) (22). Maanduspesa (23)
toitekaabel peab olema iihendatud klemmiriba miinuspoolusega

) 24).

@ -

Otsesuunaline polaarsus. Poleti (25) toitekaabel peab olema iihenda-
tud klemmiriba miinuspoolusega (—) (26). Maanduspesa (27) toite-
kaabel peab olema iihendatud klemmiriba plusspoolusega (+) (28).

Enne tarnimist on seade seadistatud vastassuunalise polaarsuse
jaoks!
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3 SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Uldsdnalisus

URANOS 2700 PMC on piisiva vooluinverteriga toiteallikad,
mis on moeldud elektrood- (MMA), TIG-keevitus, alalispinge
(TOSTMISEGA KAIVITAMISE), MIG/MAG Standard, MIG/
MAG Impulss ja MIG/MAG Topeltimpulss.

Need on tdisdigitaalsed mitme protsessoriga siisteemid (andmete
tootlemine digitaalsignaaliga ja side CAN-SIINI kaudu), mis suu-
davad toime tulla keevitamismaailma erinevate nduetega parimal
voimalikul viisil.

3.2 Eesmine juhtpaneel

Toide
Naitab, et seade on tithendatud 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 viéljundites on toide olemas.

7-osaline ekraan

Voimaldab kéivitamise ajal kuvada iildiseid keevitusapa-
raadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge luge-
meid keevitamise ajal, samuti alarmkoode.

5 LCD-ekraan
Voimaldab kdivitamise ajal kuvada iildiseid keevitusapa-
raadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge luge-
meid keevitamise ajal, samuti alarmkoode.
Voimaldab kuvada koiki toiminguid samaaegselt.

6 Peamine reguleerimiskéepide
Voimaldab seadistada, valida ja muuta keevitamise para-
meetreid.

7 Protseduurid/funktsioonid
Voimaldab teil valida erinevaid siisteemifunktsioone (kee-
vitamisprotseduur, keevitamisreziim, vooluimpulss, graa-
fikureziim jne).

8 Stinergia
@ Voimaldab teil valida eelseadistatud keevitusprogrammi
(slinergia) mdne lihtsa seadistuse abil:
- traadi tiitip,
- gaasi tiilip,
- traadi 1abimdot.
208

9 Programmid

Voimaldab salvestada ja hallata 64 keevitusprogrammi,
2/ mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

3.3 Algkuva

Sisseliilitamisel kontrollib generaator mitut tegurit, et veenduda,
kas siisteem ja sellega iihendatud seadmed t66tavad nduetekohaselt.
Selles astmes toimub ka gaasikontroll, et kontrollida, kas gaasiva-
rustus on digesti lthendatud.

3.4 Testkuva

Kui kiilgpaneel (pooli asukoht) on avatud, on keevitamistood
tokestatud.

LCD-ekraanile ilmub testkuva.

5 —»{ 6 G3/4 51 @1.0mm Ar 18%C0, |

Y e
4 :Q

3— P =
E2NEE
t y

1 2
1
Traadi etteandmine
2
ﬁ Gaasitest
3 Traadi kiirus

Voimaldab reguleerida traadi etteandekiirust.
Miinimum 0,5 m/min, maksimum 22,0 m/min,
vaikeseade 1,0 m/min

4 L6
Kiiljepaneel on avatud
5 Péis
Voimaldab kuvada olulist teavet, mis on seotud valitud
protseduuriga.

3.5 Pohikuva
Voimaldab juhtida siisteemi ja keevitamisprotseduuri, kuvab pohi-
seadistusi.

MMA

Oa 6. v |

VRD
B A .

L a0 A

=20 s
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TIG-keevitus, alalispinge TOSTMISEGA KAIVITAMISE

1— > Oa 0Ov |

i W

I :BB'A
. ‘
=l | |

3

MIG/MAG
6 G374 Si1 @1.0mm Ar 18%C0.
1 10 % 30mm ke 23mm VEL W
m
2— P SB min
Y )
2— L CYn

RARTCIn )
st 4 ¢

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0:
1 08 % Imm e 33mm v A3 W

N S S S )

1 Piis
Voéimaldab kuvada olulist teavet, mis on seotud valitud
protseduuriga.
1a 1b 1c

by

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0. ‘
I 878 # d0mm k& 3 3mm v23 v

- r t 1

1d 1e 1f 1g

- Valitud siinergiakdver
la Téitemetalli tiiiip
1b Traadi 1dbimdot
1c Gaasi tiilip
- Keevitamise parameetrid
1d Keevitamisvool
le Detaili paksus
1f Nurga omadused
1g Keevitamispinge

2a
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Keevitamise parameetrid

2b 2c 2d

Keevitamise parameetrid

Vajutage koodri nuppu, et valida vajalik parameeter.
Keerake koodri nuppu, et muuta valitud parameetrit.
2b Parameetri ikoon

2c¢ Parameetri véértus

2d Parameetri mootiihik

Funktsioonid

Voimaldab valida kdige olulisemaid protseduuri funkt-
sioone ja keevitamismeetodeid.

g | 0G|l | B2
t ot

3a 3b 3c 3d

3a
Vodimaldab valida keevitamisprotseduuri

E MMA

ﬁé TIG-keevitus, alalispinge TOSTMISEGA
KAIVITAMISE

= MIG/MAG Standard

BT MIG/MAG impulss

3b
MIG/MAG - impulsiga MIG
Voimaldab valida keevitamismeetodi

a ﬁ 2-astmeline

9 @ 4-astmeline

T Tinimiku titmine
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3c
MMA O 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, toGvotetest, keevitamise
tingimustest, mitmetest voimalikest muudest teguritest jne).

MIG/MAG — impulsiga MIG/MAG
2@'@'}3 Topeltimpulss inaktiivne

m@m Topeltimpulss aktiivne
22X

3d

MIG/MAG - impulsiga MIG/MAG
= Ekraani tiid

p

pram b

4 VRD - pingealaldi
Tagab seadme koormuseta pinge reguleerimise.
ON

5 Modtmine
Keevitamise ajal kuvab LCD-ekraan tegelikku voolu ja
pingenditusid.

sa—e—>0a 00v+<—sb
% 5.0 min
£ S84n
i 3G TR

:

5a Keevitamisvool
5b Keevitamise pinge

3.6 Seadistamine

[Setup XP User ]

0

Save

[EEREAE -

Voimaldab seadistada ja muuta mitmeid lisaparameetreid, mis
annavad keevitamissiisteemi {ile parema ja tdpsema kontrolli.
Alguse parameetrid on organiseeritud alljargnevalt.

Seadistamisse sisenemine: vajutage klahvi koodrit viis sekundit.
Vajaliku parameetri valimine ja muutmine: keerake koodrit, kuni
ilmub vajaliku parameetri numbrikood. Vajutage niitid klahvi kood-
rit, et kuvada parameetri jaoks médératud védrtus ja seda muuta.

210

Seadistamisest véljumine: seadistamisest véljumiseks vajutage
uuesti klahvi koodrit.

Seadistamisest véljumiseks avage parameeter O (salvestage ja
1opetage) ning vajutage klahvi koodrit.

Seadistamisparameetrite loend (MMA)

0 Salvesta ja 1opeta
save Véimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest véljuda.
Exit

1 Lahtestamine
Res Voimaldab ldhtestada koik parameetrid vaikevaartustele.
3 Kuumkaivitus
A_F' Vaimaldab reguleerida kuumkaivituse vaartust MMA-
keevituses. Lubab kasutada reguleeritavat kuumkéivitust
kaare siiitamisfaasides, kergendades alustamist.
Parameeter méératakse keevitusvoolu protsendina (%).
Minimaalne — viljas, maksimaalne 500%, vaikeseade std
80%, vaikeseade cls 150%
7 Keevitamisvool
I Véimaldab muuta keevitamisvoolu.
t  Parameeter seadistatakse amprites (A).
Minimaalne 3 A, maksimaalne Imax, vaikeseade 100 A
8 Kaarejoud
Voimaldab reguleerida kaarejou véadrtust MMA-
keevituses.
Voimaldab reguleeritavad energeetilist diinaamilist tagasi-
sidet keevitamise ajal, kergendades seeldbi keevitaja t66d.
Suurendab kaarejou védrtust, et vahendada elektroodi kin-
nijdédmise ohtu.
Parameeter méaératakse keevitusvoolu protsendina (%).
Minimaalne — viljas, maksimaalne 500%, vaikeseade std
30%, vaikeseade cls 350%
204 Diinaamilise voimsuse kontroll (DPC)
See annab vdimaluse valida soovitud V/I parameetrit.

1= C Piisivool

Kaare pikkuse suurendamine vdi vihendamine ei mdjuta
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 viheneb keevitusvool (ja vas-
tupidi) jargneva reegli alusel: V.I = K.

-

tselluloos, alumiinium

312 Kaare eemaldamise pinge
-T 4 Voimaldab méérata pingevéértuse, mille juures toimub
— elektrikaare sunnitud valjaliilitamine.




Lubab tdhusamalt toime tulla erinevate voimalike t66tin-
gimustega. Niiteks punktkeevitusfaasis vihendab madal
kaare eemaldamise pinge kaare taassiittimist, kui elekt-
rood eemaldatakse tooriku juurest. See vdhendab prits-
meid ning tooriku pdlemist ja oksiideerumist.
Korgepinget vajavate elektroodide kasutamisel tuleks
madrata korge lavi, et viltida keevitamise ajal kaare kus-
tumist.

@Il

Mitte mingil juhul ei tohi kaare eemaldamise pinget
seada korgemaks kui toiteallika koormuseta pinget.

500

~ I'
M

551

552

601

602

Parameeter seadistatakse voltides (V).

Minimaalne 0 V, maksimaalne 99,9 V, vaikeseade std 57
V, vaikeseade cls 70 V

Vdimaldab 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
(U/D) seadistamissamm

Voimaldab seadistada iiles-alla-klahvide seadistamissammu.
Minimaalne — véljas, maksimaalne — MAX, vaikeseade 1
CH1, CH2, CH3, CH4 vilised parameetrid

Voimaldab hallata viliseid parameetreid 1,2,3,4 (mini-
maalne véirtus, maksimaalne véirtus, vaikeviartus, vali-
tud parameeter).

(Vaadake jaotist viliste juhtseadiste haldamise kohta.)

751 Vooluvéirtus
'T‘ A Vdimaldab kuvada keevitusvoolu tegelikku véartust.
752 Pingevairtus
"?'V Voimaldab kuvada keevituspinge tegelikku véartust.
Seadistamisparameetrite loend (MIG/MAG Standard, MIG/MAG
Impulss)
0 Salvesta ja 1opeta
save  V0imaldab muudatused salvestada ja seadistamisest véljuda.
Exit
1 Léhtestamine
Res Voimaldab ldhtestada kdik parameetrid vaikevairtustele.
2 Stinergia
Voimaldab valida manuaalse stinergiaga MIG protseduuri,
médrates keevitatava materjali. (Vaadake jaotist sliner-
giakoverate kuva kohta.)
3 Traadi kiirus
(*) Vodimaldab reguleerida traadi etteandekiirust.
Miinimum 0,5 m/min, maksimum 22 m/min, vaikeseade
1,0 m/min
4 Vool

Va&imaldab reguleerida keevitamisvoolu.
Minimaalne 6 A, maksimaalne Imax
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Detaili paksus
Voimaldab méérata keevitatava detaili paksuse.
Voimaldab seadistada siisteemi keevitatava detaili regu-
leerimise 1ébi.
Nurga omadused
Laseb méérata nurgadmbluse materjalisigavuse.

Pinge

Voimaldab reguleerida kaare pinget.

Voimaldab reguleerida kaare pikkust keevitamise ajal.
Korgepinge = pikk kaar

Madalpinge = madal kaar

Minimaalne 5 V, maksimaalne 55,5 V

Minimaalne —9 V, maksimaalne +9,9 V, vaikeseade —
siinergia

Eelgaas

Voimaldab seadistada kaare siittimisele eelnevat gaasivoolu.
Vaimaldab tdita poleti gaasiga ja valmistada keskkonna
keevitamiseks ette.

Minimaalne — véljas, maksimaalne 25 s, vaikeseade 0,1 s.
Sujuvkéivitus

Voimaldab seadistada traadi etteandekiirust kaare siittimi-
sele eelnevates faasides.

Antakse protsendina traadi méératud kiirusest.

Lubab siiiidata vdiksemal kiirusel, seega sujuvamalt ja
vihema pritsimisega.

Minimaalne 10%, maksimaalne 100%, vaikeseade 50%
Mootori kallak

Voimaldab méiérata sujuva iilemineku sddemetraadi kiiru-
se ja keevitustraadi kiiruse vahel.

Minimaalne — véljas, maksimaalne 1,0 s, vaikeseade — vil-
jas

Tagasipdletus

Voimaldab seadistada traadi pdlemisaega, ennetades kinni-
jadmist keevituse 1opus.

Vaimaldab muuta pikkust

Vaimaldab muuta poletist véljasoleva traadi pikkust.
Minimaalne —2,00, maksimaalne +2,00, vaikeseade 0,00
Jarelgaas

Voimaldab seadistada ja reguleerida keevitamise 15pu
gaasivoolu.

Minimaalne — viljas, maksimaalne 10 s, vaikeseade 2 s.
Tootsiikkel (topeltimpulss)

Vé&imaldab reguleerida topeltimpulsi tootstiklit.

Parameetri seadistus: protsent (%).

Minimaalne 10%, maksimaalne 90%, vaikeseade 50%
Topeltimpulss

Vaimaldab aktiveerida topeltimpulsi funktsiooni.
Voimaldab reguleerida impulsi amplituudi.

Parameetri seadistus: protsent (%).

Minimaalne 0%, maksimaalne 100%, vaikeseade +25%

| L

Parameetri seadistus: meetrit minutis (m/min).
Miinimum 0,5 m/min, maksimum 22 m/min, vaikeseade
2,5 m/min

A%

%
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Impulsi sagedus

Voéimaldab reguleerida tsiiklit, nt impulsi kordamistsiiklit.
Voimaldab reguleerida impulsi sagedust.

Minimaalne 0,1 Hz, maksimaalne 5,0 Hz, vaikeseade 2,0 Hz
Sekundaarpinge

Vaimaldab reguleerida sekundaarse impulsitaseme pinget.
Véimaldab saavutada stabiilsema kaare erinevates impul-
sifaasides.

Minimaalne -5,0, maksimaalne +5,0, vaikeseade — siinergia
Impulsi kallakut (topeltimpulss)

Voimaldab seadistada kallakuaja impulsireziimi jaoks.
Parameetri seadistus: protsent (%).

Minimaalne 1%, maksimaalne 100%, vaikeseade 50%
Kahetasemeline (4-astmeline — tiihimiku tditmine)
Voéimaldab seadistada sekundaarset traadikiirust kahetase-
melise keevitamise reziimis.

Kui keevitaja niiiid vajutah nuppu ja vabastab selle kiirelt,
saab kasutada valikut sz”; veel kord vajutades ja kiirelt
vabastades kasutatakse taas valikut (*) ” ja nii edasi.
Parameetri seadistus: protsent (%).

Minimaalne 1%, maksimaalne 500%, vaikeseade — viljas
Esialgne inkrement

Vodimaldab reguleerida traadikiiruse védértust esimese tiihi-
miku tditmise keevitusfaasi ajal.

Voimaldab tdsta detailile antud energiat selle faasi ajal,
kui materjal vajab tihtlase sulamise jaoks rohkem kuumust
(kuna materjal on veel kiilm).

Minimaalne 20%, maksimaalne 200%, vaikeseade 120%
Tiihimiku tditmine

Va&imaldab reguleerida traadikiiruse véirtust keevitamise
18ppfaasis.

Voimaldab vdhendada detailile antud energiat selle faasi ajal,
kui materjal on juba vdga kuum, vihendades seelébi soovi-
matuid deformatsioone.

Minimaalne 20%, maksimaalne 200%, vaikeseade 80%
Esialgne inkremendi aeg

Vaimaldab méérata esialgse inkremendi aja. Vdimaldab auto-
matiseerida tithimiku tditmise funktsiooni.

Minimaalne 0,1 s, maksimaalne 99,9 s, vaikeseade — viljas
Tithimiku tiitmise acg

Voimaldab médrata tiihimiku tditmise aega. Vdimaldab
automatiseerida tiihimiku tditmise funktsiooni.
Minimaalne 0,1 s, maksimaalne 99,9 s, vaikeseade — viljas
Punktkeevitus

Va&imaldab aktiveerida punktkeevituse ja maérata keevitamisaja.
Minimaalne 0,1 s, maksimaalne 25 s, vaikeseade — vilja
lulitatud.

Pausiaeg

Voimaldab aktiveerida pausiaja protseduuri ja médrata
pausiaja kahe keevitamissammu vahel.

Minimaalne 0,1 s, maksimaalne 25 s, vaikeseade — vilja
lilitatud.

Sekundaarpinge (kahetasemeline MIG)

Voimaldab reguleerida sekundaarse impulsitaseme pinget.
Voimaldab saavutada stabiilsema kaare erinevates impul-
sifaasides.

Minimaalne —5,0, maksimaalne +5,0, vaikeseade — siinergia
Sekundaarinduktiivsus (kahetasemeline MIG)

Voimaldab reguleerida sekundaarset impulsitaseme 2
induktiivsust.

Voimaldab saada tulemuseks kiirema voi aeglasema
kaare, et kompenseerida keevitaja liigutusi ja keevitamise
loomulikku ebastabiilsust.

Madal induktiivsus = reageeriv kaar (rohkem pritsmeid).
Korge induktiivsus = vihem reageeriv kaar (vdhem prits-
meid).

Minimaalne —30, maksimaalne +30, vaikeseade — siinergia

34

?&’
et

202

331

399

[

500

ey l‘
i

551

552

rd

601

602

606

u/D

705

[ |

Esialgne tousukallak

Voimaldab seadistada sujuvat tileminekut esialgse
traadikiiruse ja keevitamise traadikiiruse vahel.
Parameetri seadistus: sekundid (s).

Minimaalne 0 s, maksimaalne 10 s, vaikeseade — viljas
Tihimiku tditmise kallak

Voimaldab méirata sujuva tilemineku keevitamise traadi-
kiiruse ja tiihimiku tditmise traadikiiruse vahel.
Parameetri seadistus: sekundid (s).

Minimaalne 0 s, maksimaalne 10 s, vaikeseade — viljas
Induktiivsus

Voimaldab elektrooniliselt reguleerida keevitamisahela
jadainduktiivsust.

Voimaldab saada tulemuseks kiirema v3i aeglasema
kaare, et kompenseerida keevitaja liigutusi ja keevitamise
loomulikku ebastabiilsust.

Madal induktiivsus = reageeriv kaar (rohkem pritsmeid).
Korge induktiivsus = vdhem reageeriv kaar (vihem prits-
meid).

Minimaalne —30, maksimaalne +30, vaikeseade — siinergia
Pinge

Laseb méérata keevitamispinge.

Keevitamise kiirus

Laseb maéérata keevitamise kiiruse.

Minimaalne 20 ¢cm/min, maksimaalne 200 cm/min, vai-
keseade 35 cm/min (ldhtekiirus manuaalse keevitamise
jaoks).

Stinergia vOimaldab seadistada keevitamisparameetreid
automaatselt, kasutades roboti kiirusvairtust analoogsi-
sendis.

(Vaadake jaotist siisteemi konfigureerimise kohta).
Voimaldab valida vajaliku graafikaliidese

XE (lihtne reziim)

XA (pShjalikum reziim)

XP (profireziim)

Vé&imaldab kasutada kdrgemaid 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

Reguleerimissamm

Voimaldab reguleerida parameetreid sammuga, mida saab
kasutaja ise muuta.

Minimaalne 1, maksimaalne Imax, vaikeseade 1

Vilised parameetrid CH1, CH2, CH3, CH4

Voimaldab hallata viliseid parameetreid 1, 2, 3, 4
(minimaalne véartus, maksimaalne véértus, vaikevaartus,
valitud parameeter).

(Vaadake jaotist viliste juhtseadiste haldamise kohta.)
U/D poleti

Voéimaldab hallata viliseid parameetreid (U/D).

0 = viljas, | = vool, 2 = programmi laadimine

Ahela takistuse kalibreerimine

Voimaldab siisteemi kalibreerida. Vajutage koodri nuppu,
et avada parameeter 705.

Asetage traadijuhiku ots toorikuga elektrit juhtivasse
kontakti.

Vajutage ja hoidke pdleti padstikut vidhemalt 1 s.
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Vooluvédrtus
Voimaldab kuvada keevitusvoolu tegelikku vdartust.

Pingevairtus
Véimaldab kuvada keevituspinge tegelikku vairtust.

Traadikiiruse néit
Voimaldab kuvada mootori 1. koodri vaartust.

(Mootori)voolu nait
Véimaldab kuvada (mootori)voolu tegelikku védrtust.

Kaitsepiirid

Voimaldab méérata hoiatuspiirid ja kaitsepiirid.
Voimaldab erinevaid keevitamisfaase téipselt kontrollida
(vaadake jaotist kaitsepiiride kohta).

3.7 Siinergiakoverate kuva

1
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Uldteave
Voimaldab valida sobiva keevitamismeetodi.

7 —> (6 G345 21.0mm Ar 18%C0: )

& G3/4 5i1 CO.
#G3/4 511 Ar 18%C0.
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Voimaldab valida alljargnevat:

Stinergiline keevitamismeetod

:>1_60 Voimaldab kasutada mitmeid eelseadistusi
(stinergiakoverad), mis on salvestatud siisteemi
méllu.
Stisteemi soovitatud algseadete muutmine ja kor-
rigeerimine on lubatud.

OOﬁ Ma.nuaalne .kee'vita‘lrr.lismeetod o ‘

Voimaldab iga individuaalse keevitamisparameetri

manuaalset seadistamist ja reguleerimist (MIG/
MAG).

Siiski valige moni soovitatud siinergia (5-6), et kasu-

(t tada dra siiiite potentsiaali, ldpukaare funktsioone jne.

2/3

Voimaldab valida alljargnevat:
- tiditematerjali tiilip

- gaasi tiilip

4

Voimaldab valida alljargnevat:
- traadi 1abimoot,

5

- tditematerjali tiilip,

- gaasi tiiiip,

6 Traadi 14bimoot,

7 Piis

(Vaadake jaotist pdhikuva kohta.)

PROGRAMMI POLE

Naitab, et valitud siinergiaprogramm pole saadaval vdi ei
iihti muude siisteemiseadetega.
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2 Stinergiakdverad
MIG/MAG
@ (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil COy 1 2 3 4
G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
AISiS Ar - 22 23 24
1A199,5 Ar - 27 28 29
CuAl8 Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar - 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO, - - R 42
Rutil FCW Ar 18%CO, - - - 46
Metal FCW Ar 18%CO, - _ - 50
CiNi 19 9 FCW Ar 18%CO, - _ - 54
MIG/MAG Impulss

@ (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil CO, B - - B
G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 3 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
IAISi5 Ar - 22 23 24
A199,5 Ar - 27 28 29
CuAlS Ar - 32 33 34
CuSi3 Ar - 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO, - - - 42
Rutil FCW Ar 18%CO, . _ _ 46
Metal FCW Ar 18%CO, . - ; 50
CiNi 19 9 FCW Ar 18%C0O, - - - 54

3.8 Programmide kuva

1 Uldteave
Voimaldab salvestada ja hallata 64 keevitusprogrammi,
mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0.
8 _’[1 0% % 30mm b 33mm V23 :v}

7 — WELDING DEMO
6—> 4 Slmu. & Syn

5—> < !
Cval I i =)
bopot

1 2 3 4

1/2/3/4 Funktsioonid

5 Valitud programmi number

6 Valitud programmi pdhiparameetrid
7 Valitud programmi kirjeldus

8 Piis

(Vaadake jaotist peakuva kohta.)
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2 Programmi salvestamine Uue programmi salvestamine juba hdivatud mélukohta
nduab méluasukoha tiihistamist kohustusliku protseduuriga.

O

{
!

=21 1
?

Hoidke nuppu Prggd» vdhemalt 1 sekund vajutatult, et
siseneda programmi salvestamise meniiiisse.

_\_bggQ[)

Vajutage nuppu (2) ) . et protseduur tithista-

da.
5 > Vajutage nuppu (1) &3 , et eemaldada valitud prog-
ramm.
_<.> : Jitkake salvestamist.
T 1) T%‘b@ T | 3 Programmi laadimine
2 3

WELDING DEMO

5 @
O i
XRERE -
b
2 3
Keerake koodrit, et valida vajalik programm (voi tiihi
malu) (5).

@O

Programm salvestatud

= Milu tiihi

Vajutage nuppu (2) K9] , et protseduur tiihistada. Vajutage nuppu P"’@ , et valida vajalik programm.

Vajutage nuppu (3) [, et valitud programmi kdik Keerake koodrit, et valida vajalik programm.

distused salvestada. . . . Lo
seadistused salvestaca Laaditakse ainult hdivatud mélukohad, tiihjad jéetakse auto-

maatselt vahele.

_<> l' 4 Programmi tiihistamine
— WELDING DEMQ
’ ABCDEFGHIJ;LMN@PQRS HELDING DENO
TUVWXYZ . -+[#71_3$%& —
8123456789 5 @©

T A
1 2 3 4 Rl@ =l
| - t 1
Lisage programmi kirjeldus (7). 1 2
- Keerake koodrit, et valida vajalik téht.

- Vajutage koodrit, et salvestada valitud téht.
- Vajutage nuppu (1) «— , et tiihistada eelmine tdht.

Keerake koodrit, et valida vajalik programm.
Vajutage nuppu (1) = $2 , et kustutada valitud prog-
ramm.

Vajut 2 t protseduur kinnitada.
Vajutage nuppu (2) = , et protseduur tiihistada. ajutage nuppu (2) [E9) , et protseduur kinnitada

Vajutage nuppu (3) @%@ , et protseduur kinnitada.
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Vajutage nuppu (1) 23
Vajutage nuppu (2) = £)

, et protseduur kinnitada.
, et protseduur tiihistada.

3.9 Liidese kohandamine

Voimaldab pShimeniiiis parameetreid kohandada.

500 Véimaldab valida vajaliku graafikaliidese

XE (lihtne reziim)
XA (pohjalikum reziim)
XP (profireziim)
PROTSEDUUR | PARAMEETER
XE |[MMA L
TIG- keev1tus 11
alalis
TOS M SEGA
KAIVITAMISE
MIG/MAG

—
MIG impulss C*) -%— ( l‘

34
xA [MMA I AR
TIG- keevitus I
alalis; 1
TQS M SEGA
KAIVITAMISE
MIG/MAG
MIG impulss C*) 'Z: UL h h
oW Lo kV,
8¢ 98 [P Bles Bl 5
XP |[MMA . *‘J"- I:L
% D6 DE- AG
TIG- keev1tus
alalis; Iz
TOS M SEGA
KAIVITAMISE
MIG/MAG CP £ M M M 1
MG | 2R ds ©F ¢ b ST

-

F:
I’ﬁ'
<

8 (68 P Bles Bl S5
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1 7-osalise ekraani kohandamine

[Setup XP vaBW }

4
L 12 TA

TRl TE
t
2 4

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 praegune kuva salvestada ja
sellest lahkuda.

Vaikeseade 11

3.10 Lukustamine/avamine
Voéimaldab lukustada juhtpaneeli seadistuse parooliga.

Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodri klahvi vdhemalt 5
sekundit.

Valige vajalik parameeter (551).

[Setup XP User }

991
8 Off

| &

Vajutage koodri nuppu, et aktiveerida valitud parameetri regulee-
rimine.

[Setup XP vaBW }

551
&) 33

RN

4

IKeerake koodrit, et médrata numbriline kood (parool).

Vajutage koodri nuppu, et tehtud muudatus kinnitada.

Vajutage nuppu (4) &ﬁ@ , et pracgune kuva salvestada ja sellest
lahkuda.

Lukustatud juhtpaneeli kasutamisel ilmub eriline kuva.
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6 (G374 Si1 @1.0mm Ar 18%C0:
1078 #+ 30mm be 33mm V23 WV

o
Csl BR[O (2150)

- Paneeli funktsioone saab kasutada ajutiselt (5 min), kui keerate
koodrit ja sisestate dige parooli. Vajutage nuppu/koodrit, et
kinnitada tehtud muudatus.

- Avage juhtpaneel téielikult, sisenege seadistamismeniilisse
(vaadake eelnevaid juhiseid) ja seadke parameeter 551 valikule
»valjas”.

Vajutage nuppu (4) % , et kinnitada tehtud muudatused.

Vajutage koodrit, et tehtud muudatus kinnitada.

3.11 Viliste juhtseadiste haldamine
Voimaldab seadistada véliste seadmete (RC, pdleti...) keevituspa-
rameetrite haldamist.

Setup XP vaBW

602

b Te

Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodri klahvi vdhemalt 5
sekundit. Valige vajalik parameeter (602).

I
Min 3
w  ICOA

on| | @
t o4

1 3 4

Vajutage koodri nuppu, et siseneda véliste juhtseadiste haldamise
kuvasse.

Vajutage nuppu (1), et valida vajalik RC kaugjuhtimise valjund
(CHI, CH2, CH3, CHA4).

Vajutage koodri nuppu, et valida vajalik parameeter (min-maks-
parameeter).

Keerake koodrit, et muuta vajalikku parameetrit (min-maks-para-
meetrit).

Vajutage nuppu (4) &ﬁ‘g , et pracgune kuva salvestada ja sellest
lahkuda.

Vajutage nuppu (3) =) , et protseduur tithistada.
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3.12 Kaitsepiirid
Voimaldab juhtida keevitamisprotseduuri, médrates hoiatus-

A MiN A max ja kaitsepiirid gy min £}, max peamiste modde-
tavate parameetrite jaoks.

I

Keevitamisvool

v Keevitamispinge

[Setup XP vaBW }

801

ant

B

2
g

Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodri nuppu vahemalt 5
sekundit.
Valige vajalik parameeter (801).

L A Min Max

o [OFF OFF
a [OFF OFF

el [am @ [

1 2

Vajutage koodri nuppu, et siseneda kaitsepiiride kuvasse.
Vajutage nuppu (1) ©FA , et valida vajalik parameeter.
Vajutage nuppu (2) &F% , et médrata kaitsepiirid.

A
/V Absoluutvairtus

%

Protsentvéirtus
9 10
Il A Min Max

7— & [OFF OFF
s— & [FF OFF

ol [mm [ 2D [P «—a

Hoiatuspiiride rida

Alarmpiiride rida

Miinimumtasemete veerg
0 Maksimumtasemete veerg

— O o0

Vajutage koodri klahvi, et valida vajalik kast (valitud kast on téhis-
tatud vastupidise kontrastiga).
Keerake koodrit, et muuta valitud piiri taset.

Vajutage nuppu (4) @%&@ , et pracgune kuva salvestada ja sellest
lahkuda.
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Modne hoiatuspiiri iiletamisel ilmub juhtpaneelile visuaalne mar-
guanne.

1=

Mbone alarmpiiri iiletamisel ilmub juhtpaneelile visuaalne mérgu-
anne ja keevitamine blokeeritakse.

Selleks, et viltida veasignaale kaare siittimise ja kustumise ajal,
saab maidrata keevitamise alguse ja 10pu filtrid (vaadake jaotust
seadistamise kohta, parameetrid 802-803-804).

3.13 Alarmide kuva
Voimaldab kuvada sekkumist ndudvat alarmi ja annab olulist teavet
tekkinud probleemide lahendamiseks.

3

1
a

o +——n

E 03

1 Alarmi ikoon
2 Alarmi kood
3 Alarmi tiitip
Alarmide koodid

EO1, E02 Temperatuurialarm

I

Selle alarmi korral pole mdistlik seadet vélja liilitada, kuna nii saab
sisemine ventilaator edasi to6tada ja tilekuumenenud osi jahutada.

E07 Traadi etteandemootori varustuse alarm
Ve

EO8 Blokeeritud mootori alarm

E10 Toitemooduli alarm

+

E13 Side alarm
-»l‘_

E19 Siisteemi konfigureerimise alarm

?

E20 Mailuvea alarm

{F

T—
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E21 Andmekao alarm

I,

E40 Siisteemi toitevarustuse alarm
>

E43 Jahutusvedeliku puudujdégi alarm
b

Kaitsepiiride koodid

E54 Voolutase iiletatud (alarm)

E62 Voolutase iiletatud (hoiatus)

Ad

ES5S Voolutase iiletatud (alarm)
E63 Voolutase iiletatud (hoiatus)

At

E5S6 Pingetase iiletatud (alarm)

Vi

Eo64 Pingetase iiletatud (hoiatus)

Vi

E57 Pingetase iiletatud (alarm)

vVt

E65 Pingetase iiletatud (hoiatus)

vVt

E74 1. mootori voolutase iiletatud (hoiatus)

Ad
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1 Toitekaabel
@ Uhendus siisteemi ja vooluvdrgu vahel.

2 Gaasiithendus (MIG/MAG)

@
@

3 Signaalikaabli (CAN-SIIN) sisend (RC)
4 Vilja/sisse liliti

@ Liilitab keevitusaparaadi elektritoite sisse.

CD Sellel on kaks asendid O (viljas) ja I (sees).

3.15 Pesade paneel

1 Pdleti kinnitus
Voimaldab ithendada MIG/MAG-poleti.
2 Negatiivne toitepesa
@ Elektroodkeevituse maanduskaabli ithendus.
Voimaldab {ihendada maanduskaabli MIG/MAG-

keevituse ja impulsiga MIG/MAG-keevituse jaoks.
Uhendab TIG-keevituses.

218

3 Positiivne toitepesa
@ Uhendab elektroodpdleti MMA-keevituses voi maandus-
kaabli TIG-keevituses.

Vdimaldab iihendada pinge muutmisseadme (MIG/MAG).
4 Vilised seadmed (MIG/MAG-pdleti)

5 Keevitamise polaarsuse muutmine

&

4 TARVIKUD

4.1 Uldteave (RC)

Kaugjuhtimise kasutamine aktiveerub, kui ihendatakse toiteallika-
ga. Selle iihenduse saab teha ka sisseliilitatud toite korral.

Kui RC-juhtimine on iihendatud, jaib toiteallika juhtpaneel aktiiv-
seks, et teha vajalikke muudatusi. Toiteallika juhtpaneelil tehtud
muudatusi nédidatakse 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 180 kaugjuhtimine

See kaugjuhtimisiiksus vdimaldab muuta védljundvoolu, ilma et
oleks tarvis keevitamist katkestada.




4.4 RC 190 kaugjuhtimine

1
Voimaldab traadi etteandekiirust sujuvalt reguleerida.

@ Vodimaldab reguleerida keevitamisvoolu.

Vodimaldab méérata keevitatava detaili paksuse.
Vdimaldab seadistada siisteemi keevitatava detaili regu-
leerimise 1&bi.
2
@ Vodimaldab reguleerida kaare pinget.
Voimaldab reguleerida kaare pikkust keevitamise ajal.
Manuaalne MIG/MAG
Korgepinge = pikk kaar
Madalpinge = madal kaar
Minimaalne 5 V, maksimaalne 55,5 V
Siinergiaga MIG/MAG
Minimaalne —5,0, maksimaalne +5,0, vaikeseade — siinergia

Kaugjuhtimise kasutamine on aktiivne, kui see on iihendatud
toiteallika {ihendusega. Selle ihenduse saab teha ka sisseliilitatud
stisteemi korral.

4.5 RC 200 kaugjuhtimine

RC 200 on kaugjuhtimisiiksus, mis on loodud {ihendatud toitealli-
ka koikide saadaolevate parameetrite kuvamiseks ja seadistamise
haldamiseks.

4.6 MIG/MAG-seeria pdletid

1 Poletinupp, vaadake kasutusjuhendit.

Vaadake kasutusjuhendit.
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4.7 U/D MIG/MAG-seeria poletid

U/D-seeria poletid on digitaalsed MIG/MAG-pdletid, mis vdimal-
davad juhtida peamiseid keevitusparameetreid:

- keevitamisvool

- programmi avamine.

(Vaadake jaotist seadistamise kohta.)

Vaadake kasutusjuhendit.

4.8 DIGIMIG — MIG/MAG-seeria pdletid

MB501D PLUS-seeria poletid on digitaalsed MIG/MAG-pdletid,
mis voimaldavad juhtida peamiseid keevitusparameetreid:

- keevitamisvool  (siinergiaga MIG/MAG-protseduur),

- kaare pikkus (stinergiaga MIG/MAG-protseduur),

- traadi kiirus (manuaalne MIG/MAG-protseduur),

- keevitamispinge (manuaalne MIG/MAG-protseduur),

- programmi avamine.

Lisaks kuvatakse alljargnevaid tegelikke véértuseid:

- keevitamisvool,

- keevitamispinge.

4.9 Liikkamis-tdmbamis-seeria poletid

1 Poletinupp
Vaadake kasutusjuhendit.

4.10 Liikkamis-tdmbamis-komplekt (73.11.024)
Vaadake jaotist paigaldamiskomplekti ja tarvikute kohta.
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5 HOOLDUS

Stisteemi tuleb regulaarselt hooldada tootja juhiste
jérgi.

Koiki hooldustdid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal.
Seadmete t60 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 toStamist!
%

~

Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljargnevalt.

- Puhastage toiteallika sisemust madalasurvelise
surudhuga ja pehmete harjastega.

- Kontrollige kdiki elektriiihendus ja iihenduskaableid.

Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/voi maan-
duskaablite hooldamiseks voi vahetamiseks:

Kontrollige komponendi temperatuuri ja veenduge, et
F need poleks tilekuumenenud.

Kasutage alati ohutusnduetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid votmeid ja to0riistu.

Eelnimetatud hooldust6de tegemata jatmisel kaotab garantii keh-
tivuse ja vélistab igasuguse tootjapoolse vastutuse.

6 TORKEOTSING

Stisteemi koiki osi peab remontima voi vahetama
' ainult kvalifitseeritud personal.

Stisteemi mis tahes osa remontimine vOi vahetamine volitamata
personali poolt tiihistab toote garantii.
Stisteemi ei tohi vihimalgi médral muuta.

Tootja iitleb lahti igasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid
juhiseid.

Stisteem 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.

P66rduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta stisteem
remontida.
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Pohjus Kaitse on labi pdlenud.

Lahendus  Asendage rikkis komponent.

Pohjus Rikkis toiteliiliti.

Lahendus  Asendage rikkis komponent.
P6orduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Pohjus Elektroonikarike.

Lahendus  Poo6rduge 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 Stisteem on iile kuumenenud (temperatuurialarm —
kollane LED pdleb).

Lahendus  Laske siisteemil jahtuda, drge lilitage vilja.

Pohjus Kiiljekate avatud voi ukseliiliti rikkis.

Lahendus  Tooohutuse tagamiseks peab kiiljekate olema keevi-
tamise ajal suletud.
Asendage rikkis komponent.
Poorduge lahimasse teeninduskeskusesse, et lasta
pdleti remontida.

Pohjus Vale maandusiihendus.

Lahendus = Maandage siisteem Oigesti.
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  Poo6rduge lahimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Vale viljundvoimsus

Pohjus Valesti valitud keevitamis-/Idikamisprotseduur voi
rikkis valikliliti.

Lahendus  Valige dige keevitamis-/Idikamisprotseduur.

Pohjus Stisteemi parameetrid voi funktsioonid on valesti
seadistatud.

Lahendus  Lédhtestage siisteem ja keevitamis-/1dikamisparameet-
rid.

Pohjus Rikkis keevitamis-/Idikamisvoolu 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 Sisendi peafaas puudub.

Lahendus  Uhendage siisteem digesti.

Lugege peatiikki ,,Uhendamine”.




Pohjus
Lahendus

Elektroonikarike.
Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Traadi etteanne nurjub

Pohjus
Lahendus

P&hjus
Lahendus
P&hjus
Lahendus

P&hjus
Lahendus

Pohjus
Lahendus

Pohjus
Lahendus
PdShjus
Lahendus

Rikkis poletinupp.

Asendage rikkis komponent.

Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Valed voi kulunud rullikud.
Vahetage rullikud vilja.

Rikkis traadi etteandemehhanism.

Asendage rikkis komponent.

Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Kahjustatud pdletitimbris.

Asendage rikkis komponent.

Poorduge 1dahimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Traadi etteandemehhanismi toide puudub.
Kontrollige iihendust toiteallikaga.

Lugege peatiikki ,,Uhendamine”.

Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Traat on rullil kinni jadnud.
Vabastage traat voi asendage traadirull.

Pdletiotsak on sulanud (traat on kinni).
Asendage rikkis komponent.

Traadi etteandmine on ebakorraparane

P&hjus
Lahendus

P&hjus
Lahendus
Pd&hjus
Lahendus

PG&hjus
Lahendus

P&hjus
Lahendus

Rikkis pdletinupp.

Asendage rikkis komponent.

Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Valed voi kulunud rullid.
Vahetage rullid.

Rikkis traadi etteandemehhanism.

Asendage rikkis komponent.

Poorduge 1dahimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Kahjustatud pdletitimbris.

Asendage rikkis komponent.

Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Vale spindlisidur voi valesti seadistatud rullide lukud.
Vabastage sidur.
Suurendage rullide lukusurvet.

Ebastabiilne kaar

Pd&hjus
Lahendus

Varjestusgaasi liiga vihe.

Reguleerige gaasivoolu.

Kontrollige, kas hajuti ja pdleti gaasiotsak on todkor-
ras.
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PGShjus Keevitusgaasis on niiskust.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus
seisundis.

Pohjus Valed keevitamis-/ldikamisparameetrid.

Lahendus  Kontrollige keevitamis-/Idikamissiisteemi hoolikalt.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Liiga palju pritsmeid

Pd&hjus Kaare pikkus vale.

Lahendus  Véhendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.
Vihendage keevitamispinget.

Pohjus Valed keevitamis-/ldikamisparameetrid.

Lahendus  Véhendage keevitamispinget.

P&hjus Kaare reguleerimine vale.

Lahendus  Suurendage ekvivalentahela induktiivvadrtuse seadis-
tust.

Kasutage korgema seadistusega induktiivithendust.

Pohjus Varjestusgaasi liiga vihe.

Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.

Kontrollige, kas hajuti ja poleti gaasiotsak on todkorras.

P&hjus Vale keevitamis-/Idikamisreziim.

Lahendus  Vidhendage pdleti nurka.

Ebapiisav ldbitungimine

P&hjus
Lahendus
Pd&hjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus
PGShjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus
PdShjus
Lahendus
Pohjus
Lahendus

Vale keevitamis-/10ikamisreziim.
Vihendage keevitamisel/1dikamisel liikumiskiirust.

Valed keevitamis-/Idikamisparameetrid.
Suurendage keevitamis-/Idikamisvoolu.

Vale elektrood.
Kasutage vdiksema labimddduga elektroodi.

Vale serva ettevalmistamine.
Suurendage kaldserva.

Vale maandusiihendus.
Maandage siisteem Oigesti.

Keevitatavad/ldigatavad detailid liiga suured.
Suurendage keevitamis-/1dikamisvoolu.

Ebapiisav dhusurve.
Reguleerige gaasivoolu.
Lugege peatiikki ,,Paigaldamine”.

Tootlemisjadgid jadvad materjali sisse

P&hjus
Lahendus

PShjus
Lahendus

P&hjus
Lahendus

Ebapiisav puhastamine.
Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist/16ika-
mist.

Elektroodi 1dbimdot on liiga suur.
Kasutage viiksema 1abimdoduga elektroodi.

Vale serva ettevalmistamine.
Suurendage kaldserva.
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Pohjus Vale keevitamis-/1dikamisreziim.
Lahendus  Véhendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.

Liikuge keevitamise/ldikamisel sujuvalt.

Volframijadgid jadvad materjali sisse

Pohjus Valed keevitamisparameetrid.

Lahendus  Véhendage keevituspinget.
Kasutage suurema diameetriga elektroodi.

Pohjus Vale elektrood.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Teritage elektroodi ettevaatlikult.

Pohjus Vale keevitamisreziim.

Lahendus  Viltige kontakti elektroodi ja keevituskoha vahel.

Augud

Pohjus Varjestusgaasi liiga véhe.

Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajuti ja pdleti gaasiotsak on tookorras.

Kinnijadmine

Pohjus Kaare pikkus vale.

Lahendus  Suurendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.

Pohjus Valed keevitamis-/Idikamisparameetrid.

Lahendus  Suurendage keevitamis-/16ikamisvoolu.

Pohjus Vale keevitamisreziim.

Lahendus  Hoidke pdletit suurema nurga all.

Pohjus Keevitatavad/ldigatavad detailid liiga suured.

Lahendus  Suurendage keevitamis-/Idikamisvoolu. Suurendage
keevitamispinget.

Pohjus Kaare reguleerimine vale.

Lahendus  Suurendage ekvivalentahela induktiivvédrtuse seadis-
tust.
Kasutage korgema seadistusega induktiivithendust.

Poletusjdljed

Pohjus Valed keevitamisparameetrid.

Lahendus  Vihendage keevitamispinget.

Pohjus Kaare pikkus vale.

Lahendus  Suurendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.
Suurendage keevitamispinget.

Pohjus Vale keevitamisreziim.

Lahendus  Vihendage téditmise ajal kiilgsuunalist vibreerimiskii-
rust.
Vihendage keevitamise ajal litkumiskiirust.

Pohjus Varjestusgaasi liiga vihe.

Lahendus  Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Oksilideerumine

Pohjus Ebapiisav gaasikaitse.

Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajuti ja pdleti gaasiotsak on tookorras.

Poorsus

Pohjus Madre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel/1oigata-
vatel toorikutel.

Lahendus  Puhastage toorikuid enne keevitamist hoolikalt.
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Pdhjus Maire, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jilgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

Pohjus Téitematerjalis 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.

Pohjus Keevitus-/1dikamisgaasis on niiskust.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus
seisundis.

P&hjus Varjestusgaasi liiga véhe.

Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.

Kontrollige, kas hajuti ja pdleti gaasiotsak on tdokorras.

Pohjus Keevituskoht tahkub liiga kiirelt.

Lahendus  Vihendage keevitamise-/15ikamise ajal litkumiskiirust.
Eelkuumutage keevitatavaid/ldigatavaid toorikuid.
Suurendage keevitamis-/1dikamisvoolu.

Kuumuspraod

Pohjus Valed keevitamis-/Idikamisparameetrid.

Lahendus  Vihendage keevitamis-/Idikamispinget.

Kasutage viiksema ldbimddduga elektroodi.

Pohjus Maére, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel/16igata-
vatel toorikutel.

Lahendus  Puhastage toorikuid enne keevitamist/1dikamist hoo-
likalt.

Pohjus Miire, lakk, rooste vOi mustus tditemetallil.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jalgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

Pdhjus Vale keevitamis-/1dikamisreziim.

Lahendus Lé&bige enne keevitamist/Idikamist antud liitekoha
tiilibi jaoks vajalikud to6sammud.

Pohjus Keevitatavatel toorikutel on erinevad omadused.

Lahendus  Looge enne keevitamist vahekiht.

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 todd.
Labige enne keevitamist/ldikamist antud liitekoha
tiitibi jaoks vajalikud to6sammud.

Kui teil tekib kahtluseid ja/voi probleeme, votke kindlasti thendust
ldhima 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 14bimdot oleneb materjali paksusest, liidese
asendist ja tiilibist ning keevitatava detaili ettevalmistamisest.
Loomulikult vajavad suure 1dbimodduga elektroodid viaga 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 Koik 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 siittimisk#itumise 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 vilimine kate tarbitakse dra ja see varustab keevituskoh-
ta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea kvaliteedi.

Selleks, et sulanud materjalitilgad ei saaks kaart lithisega kustutada
ja elektroodi keevituskoha kiilge ldheduse tottu kinni jétta, tostetak-
se ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivat liihist (kaarejoud).
Kui elektrood jéab tooriku kiilge, tuleb lithisvoolu vihendada mii-
nimumini (kinnijddmisvastane meede).

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.

=
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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 stilitamisseade, mis loob kdrgsagedusliku kdrgepingela-
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 parast kaare kustutamist.
Paljude t66tingimuste puhul on mdistlik kasutada kaht eel-
seadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab raskusteta liilitada
(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.
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7.2.1 Terase TIG-keevitamine
TIG-protseduur on véga tohus niihésti siisinikterase kui ka tera-
sesulamite keevitamisel, torude esmatdotluse jaoks ja keevitustoo-
del, kus tulemuse hea vilimus 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 labimddtudega.

Elektroodi © (mm) Vooluvahemik (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

Elektroodi tuleb teritada nii, nagu on joonisel ndidatud.

>

a () Vooluvahemik (A)
30 0-30
6090 30+120
90+120 120+250
Téitematerjal

Téitevarraste mehaanilised omadused peavad olema pdhimetalli
omadega sarnased.

Arge kasutage pdhimetallist vdetud ribasid, kuna neis vdib olla
tootlemisdefekte, mis voivad keevisliite kvaliteeti halvasti mdju-
tada.

Varjestusgaas
Tavaliselt kasutatakse puhast argooni (99,99%).
Keevitamisvool Elektroodi © Gaasiotsaku | Argooni voolukiirus
(A) (mm) n° @ (mm) (V/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.

Vaadake siisteemi kasutusjuhendit.
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7.3 Pidevtraadiga keevitamine (MIG/MAG)

Sissejuhatus
MIG-siisteem koosneb alalisvoolu allikast, traadi etteandemehha-
nismist, traadirullist, poletist ja gaasist.

REEL

WIRE FEED

@

G g
A _ GENERATOR

PIECE — [\

Manuaalne MIG-keevituse siisteem

Vool kandub kaarde iile sulavelektroodi kaudu (positiivse klemmiga
tihendatud traat). Selle protseduuri kdigus kantakse sulanud metall
toorikule kaare kaudu. Téitematerjal-elektroodi (traadi) automaatne
etteandmine on vajalik, et asendada keevitamisel sulanud traati.

Meetodid

MIG-keevitamisel on kaks peamist metalli iilekandemehhanismi ja
neid saab liigitada selle alusel, kuidas metall kandub elektroodist
toorikule. Esimene, LUHIKENE KAAR, tekitab viikese, kiirelt
tahkuva keevituskoha seal, kus metall kandub elektroodilt tooriku-
le. M&ju on lithiajaline ja toimib seal, kus elektrood puutub kokku
keevituskohaga. Selle aja jooksul puutub elektrood vahetult kokku
keevituskohaga, luues liihise, mis sulatab traadi, ja katkeb seetdttu.
Seejarel siittib kaar taas ja tsiikkel kordub (joonis 1a).

o|Current

K

dom

o Voltage

joonis la
joonis 1b
LUHIKESE tsiikliga (a)

ja KAARPIHUSTAMISEGA keevitamine (b)

Teine metalli iilekandemeetod on KAARPIHUSTAMISE meetod,
mille juures kantakse metall {ile viga viikeste tilgakestena, mis
moodustuvad ja eralduvad traadi otsast ja kanduvad keevituskohta
kaare abil (joonis 1b).
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Keevitamise parameetrid
Kaare néhtavus vahendab kasutaja vajadust jargida tapselt seadista-
mistabeleid, kuna ta saab keevituskohta vahetult jilgida.
- Pinge mojutab keevisliite vélimust vahetult, kuid keevisliite
mootmeid saab muuta vastavalt vajadusele, liigutades pdletit eri-
neval viisil, et saavutada iihtlase pinge juures erinevaid tulemusi.
- Traadi etteandekiirus on proportsionaalses seoses keevitusvooluga.

Joonised 2 ja 3 niitavad seoseid erinevate keevitamisparameetrite
vahel.

ARC VOLTAGE (V)

100 200 300 400
CURRENT (A)

Joonis 2. Parima tookarakteristiku valimise diagramm.

A

CURRENT (A)

12 mm wire projectior
SPRAY-ARC 34w .

SHORT-ARC 20V® .
0 12 14 16

WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Joonis 3. Seos traadi etteandekiiruse ja voolutugevuse amprites vahel
(sulamiskarateristik), 1dhtudes traadi 1abimoodust.
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VALIMISJUHEND KEEVITAMISPARAMEETRITE VALIMISEKS, VOTTES ALUSEKS ENIMLEVINUD KASUTUSALAD JA
TRAADID

Traadi 1abimo0t — mass meetri kohta

Pingekaar (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Madal labivus dhukeste Hea lébivus ja sulamise Hea lapik ja vertikaalne Ei kasutata
materjalide jaoks juhtimine sulamine
16 - 22 & (
LUHIKE KAAR
U
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automaatne tditmisega Automaatne kdrgepingega Automaatne alla suunatud Ei kasutata
2 4 28 keevitamine keevitamine
TILGAKESTE KAAR
(tilekande ala) By
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Madal labivus, reguleerimi- Automaatne keevitamine Hea alla suunatud Hea lébivus, korge ladestu-
sega kuni véddrtuseni 200 A mitme tddsammuga labivus vus paksudele materjalidele
30 - 45 | .
PIHUSTAMISKAAR } \
S i/\/\ J
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750
Gaasid

MIG-MAG-keevitamise iseloomuks on peamiselt kasutatud gaasi liik: inertgaas MIG-keevitamise jaoks (metalli inertgaas), aktiivne
MAG-keevitamise jaoks (metalli aktiivgaas).

- Siisinikdioksiid (CO2)
CO2 kasutamisel varjestusgaasina saavutatakse tulemuseks korge ldbivus ja madalad t66kulud koos kdrge etteandekiiruse ja heade
mehaaniliste omadustega. Teisest kiiljest kaasnevad selle gaasi kasutamisega olulised probleemid liite 15pliku keemilise koostise seisu-
kohast, kuna keevituskohas vdhenevad lihtsasti oksiideeruvad elemendid, samal ajal rikastub see siisinikuga.
Puhta CO2 keevitamine loob ka muid probleeme, nt palju pritsmeid ja stisinikmonooksiidi poorsuse teke.

- Argoon
Seda intergaasi kasutatakse kergsulamite jaoks puhtal kujul, kuid kroomi ja nikliga roostevaba terase keevitamisel tuleks kasutada
argooni koos kaheprotsendilise hapniku ja CO2 lisaga, kuna see muudab kaare stabiilsemaks ja kergendab liite moodustamist.

- Heelium
Seda gaasi kasutatakse alternatiivina argooni asemel ja see voimaldab saavutada paremat ldbivust (paksude materjalide korral) ja kiire-
mat traadi etteandmist.

- Argooni ja heeliumi segu
Annab tulemuseks stabiilsema kaare kui puhta heeliumi korral; samas parema ldbivuse ja liikumiskiiruse kui puhta argooni korral.

- Argooni CO2 ning argooni, CO2 ja hapniku segu
Neid segusid kasutatakse magnetiliste materjalide keevitamisel, eriti just LUHIKESE KAARE kasutamisel, kuna need tdhustavad
soojuse teket. Samuti saab neid kasutada PIHUSTAMISKAARE puhul. Tavaliselt sisaldab segu CO2-te, mille protsent jadb vahemikku
8%—-20% ja O2-te umbes 5% jagu.
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URANOS 2700 PMC

MIG/MAG TIG MMA
Toitepinge U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Aecglane kaitse 16/20A 10/16A 16/20A
Sidesiin DIGITAALNE DIGITAALNE DIGITAALNE
Maksimaalne sisendvoimsus (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Maksimaalne sisendvdimsus (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Voimsustegur PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Efektiivsus (u) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Maks. sisendvool Umax 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Efektiivne vool Ueff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Tootegur (40°C)
(x=30%) -/- -/- -270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Tootegur (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Seadistamisvahemik 12 3-270A 3-270A 3-270A
Avatud ahela pinge Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
IP-kaitseaste IP23S 1P23S 1P23S
Isolatsiooniklass H H H
Modtmed (p X s X k) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Mass 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Tootmisstandardid EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/
EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10
Toitekaabel 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Toitekaabli pikkus Sm Sm Sm

* See seade vastab standardile EN/IEC 61000-3-11.

*

See seade vastab standardile EN/IEC 61000-3-12, kui maksimaalne lubatud toitevorgu ndivtakistus avaliku vooluvorguga tihendamise punktis

(tihine {thendamiskoht, PCC) on viiksem kui Zmax juures nédidatud vdértus voi sellega vordne. Kui see ithendatakse avalikku madalpingevorku,
vastutab seadme paigaldaja voi kasutaja selle eest, et seadme ithendamisluba saadaks jaotusvorgu operaatorilt.
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LATVIESU

CE — ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Uzpeémums
SELCO s..l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALIJA
Talr.: 439 049 9413111 - Fakss: +39 049 9413311 - E-pasts: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

ar $o pazino, ka iekarta URANOS 2700 PMC

atbilst Stm ES direktivam: 2014/35/ES LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/ES EMC DIRECTIVE
2011/65/ES RoHS DIRECTIVE

un ka sadi saskanotie standarti ir pienacigi piemeroti: EN 60974-1:2018

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

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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S~

(t Tehniskas piezimes, lai atvieglotu ekspluataciju
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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.

o)
§

* 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

+ Si 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 lidz 131 °F).

« Iekarta 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.

« Tekartu nedrikst izmantot vide, kur relativais gaisa mitrums ir aug-
staks par 90% 20 °C (68 °F) temperatiira.

« lekartu nedrikst izmantot, ja augstums virs juras [imena 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.

Nelietojiet iekartu caurulu atkausesanai.

Nelietojiet iekartu bateriju un/vai akumulatoru uzla-
desanai.

Nelietojiet iekartu elektrodzineju iedarbinasanai.

R4

Valkajiet aizsargapgerbu, lai aizsargatu adu no loka
stariem, dzirkstelem vai kvelojosa metala. Apgerbam
janosedz viss kermenis, ka arT jabut:

- nebojatam un laba stavokli;

- ugunsizturigam;

- izolgjoSam un sausam;

- labi piegulosam, bez mansetém un atlokiem.

-
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Vienmer valkajiet specialus apavus, kuri ir izturigi un
nodrosina Gidens izolaciju.

Vienmer valkajiet specialus cimdus, kuri nodrosina
elektrisko un siltuma izolaciju.

Izvietojiet ugunsizturigu ekranu, lai pasargatu apkar-
tejo zonu no stariem, dzirkstelem un kvelojoSiem
sarpiem.

Darba zona eso$ajam personam iesakiet neskatities uz
loku vai kvelojoSo metalu un atbilstosi sevi aizsargat.

Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un pieme-
rotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augs-
takas kategorijas).

Vienmer valkajiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo
ipasi veicot manualu vai mehanisku metinaSanas
(griesanas) sarnu nopemsanu.

Nelietojiet kontaktlecas!

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.

QOO =

Netuviniet rokas, matus, apgerbu, instrumentus u.c.

Sadam kustigajam dalam:

- ventilatori;

- parvadi;

- rullisi un varpstas;

- stieples spoles.

* Nepieskarieties parvadiem, kamer darbojas stieples padeves meha-
nisms.

* lekartu nedrikst modificet. Stieples padeves mehanismos uzstadito
drosibas iericu neizmantoSana ir loti bistama un tada situacija razo-
tajs neatbild par personam vai ipaSumam nodaritajiem bojajumiem.

» Metinasanas (griesanas) laika sanu parsegiem vienmer jabtt aizver-
tiem.

Stieples iclades vai padeves laika netuviniet rokas
MIG/MAG deglim. Izejosa stieple var nopietni savai-
not rokas, seju un acis.

Netuviniet galvu PLAZMAS deglim. Izejosais elek-
triskais loks var nopietni savainot rokas, seju un acis.

Nepieskarieties tikko sametinatiem (sagrieztiem)
prickSmetiem, jo karstums var izraisit nopietnus apde-
gumus vai apsvilumu.

K 4r

* leverojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasakumus ari 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.
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Pirms dzesesanas skidruma caurulu atvienoSanas par-
liecinieties, ka dzeseéSanas ierice ir izslegta. No cauru-
lem iznakosais karstais Skidrums var izraisit nopietnus
apdegumus vai apsvilumu.

>
>
L
-

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.

1.3 Aizsardziba no izgarojumiem un gazem

gs >

* Izgarojumi, gazes un pulveri, kas veidojas metinasanas (grie-
Sanas) procesa, var but kaitigi veselibai. Noteiktos apstaklos,
izgarojumi, kas veidojas metinasanas (grieSanas) procesa, var
izraisit vezi vai kaitet griitniecu auglim.

* Netuviniet galvu gazeém 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 koleégim.

* Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

» Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot
kaitigo izpludes gazu daudzumu ar drosibas noteikumos atlau-
tam vertibam.

* 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 aizdegS$anos vai
spradzienu.

Iznesiet no darba zonas un apkartéjas zonas jebkurus uzliesmo-
joSus vai viegli uzliesmojosus materialus un priekSmetus.
Uzliesmojo$iem materialiem jaatrodas vismaz 11 metru (35
pédu) attaluma no metinasanas zonas, vai ari jabut atbilstosi
aizsargatiem. Dzirksteles un kvelojoSas 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.
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* Neveiciet metinasanas vai grieSanas darbibas ar slegtam tvert-
ném 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 zem&juma kédei.

» Novietojiet ugunsdzesibas aparatu vai materialu tuvu darba
zonai.

1.5 Piesardzibas pasakumi gazes balonu
-|izmantoSanas laika

» Balonos ar inerto gazi atrodas gaze zem spiediena, kura var
uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalas drosibas apstakli trans-
portesanas, uzglabasanas un izmantosanas laika.

 Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta kons-
trukcijas, izmantojot atbilstoSus lidzeklus, lai tie nekristu vai
neatsistos.

» Uzskruvejiet vaku, lai aizsargatu ventili transportéSanas, nodosa-
nas ekspluatacija un metinasanas darbibas beigas.

* Nepaklaujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasam tem-
perattiras izmainam, parak augstas vai ekstremalas temperatiiras
iedarbibai. Nepaklaujiet balonus parak zemas vai parak augstas
temperatiiras iedarbibai.

» Uzglabajiet balonus peéc iesp¢jas talak no atklatam liesmam,
elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolem metinasanai ar elek-
trodiem un kvelojosiem materialiem, kas veidojas metinasanas
laika.

+ Sargiet balonus no metinasanas kédeém un elektriskam kedem.

» Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

» Obligati aizveriet balona ventili metinasanas darbibu beigas.

* Neveiciet metinasanas (grie$anas) 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.

- o 1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

* Elektrotrieciens var nogalinat.

» Nepieskarieties dalam zem sprieguma metinasanas/grieSanas
sistemas iekSpuse un arpuse, kad sistéma ir aktiva (degli, pisto-
les, zemé&juma vadi, elektrodi, vadi, rullisi un spoles ir elektriski
pieslégti metinasanas kedei).

» Nodrosiniet, lai sisttma un metinatajs butu elektriski izoléti,
izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekami izoletas
no zemes.

* Nodrosiniet, lai sistéma 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 izveidoSanas un stabilizacijas ierice paredzeta
manualai vai mehaniskai vadibai.

-
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* Metinasanas strava, kas iet cauri iek$€jiem un argjiem sisteémas
vadiem, veido elektromagnetisko lauku metinasanas vadu un apri-
kojuma tuvuma.

* Elektromagnetiskie 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.

R 4

EMS aprikojuma klasifikacija atbilsto$i 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 sisteéma.

A Kklases aprikojums nav paredzets lietoSanai dzivojamas zonas,
kur elektrisko jaudu nodrosina publiska zemsprieguma padeves
sisttma. Sajas vietas var biit potenciali griiti nodroginat A klases
aprikojuma elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ari
radiativo traucéjumu del.

Ja degla vai metinasanas vadi biis garaki par 8 m,
palielinasies elektrotrieciena risks.

1.7 Elektromagnetiskie lauki un trauceéjumi

Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano
veikt lokmetinasanas vai grieSanas ar plazmu darbi-
bas, ir jakonsult¢jas ar arstu.

UzstadiSana, izmantoSana un vietas parbaude

Aprikojums tiek razots atbilstosi EN60974-10 saskanota standarta
prasibam un tiek identificets ka ,,A KLASES” aprikojums.

S1 iekarta jalieto tikai profesionaliem un riipnieciska vide.
Razotajs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas raditi, lietojot
iekartu majsaimniecibas apstaklos.

)

Lietotajam jabut ekspertam veicamaja darbiba un tas
ir atbildigs par iekartas uzstadiSanu un izmantoSanu
atbilstosi razotaja instrukcijam.

Ja tiek konstateti elektromagnetiskie traucejumi, lieto-
tajam ir janovers to c€lonis, nepiecieSamibas gadiju-
ma, ar razotaja tehnisko palidzibu.

Jebkura gadijuma elektromagnétisko traucejumu célo-

(((.’)) nis ir jasamazina lidz tadam limenim, lidz tas vairs

nav traucgjoss.

Pirms ickartas uzstadiSanas, lictotajam janoverte potencia-
lie elektromagnetiskie traucejumi, kas var rasties apkartcja
zona, jo 1pasi nemot vera tuvuma esoso personu veselibu,
piemeram, personu ar elektrokardiostimulatoriem vai dzir-
des aparatiem.

=
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Elektroapgades prasibas (skat. tehniskos datus)
Lieljaudas aprikojums ietekme tikla jaudas kvalitati, jo primara
strava tiek nemta no elektrotikla.
Tapec daziem aprikojumu veidiem var tikt piemeroti 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 $adu
aprikojumu iesp¢jams pieslegt, nepiecieSamibas gadijuma konsul-
tejoties ar sadales tikla operatoru.

Ja rodas trauc€jumi, var but nepiecieSams veikt papildu piesardzi-
bas pasakumus, piemeram, stravas padeves filtreSanu. Ir ar1 jaap-
sver iespgja ekrangt stravas padeves vadu.

Metinasanas un griesSanas vadi

Lai lidz minimumam samazinatu elektromagneétiska lauka ietekmi,

ieverojiet zemak noraditas instrukcijas.

- Ja iespejams, 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 isakiem, novietotiem pec iespcjas
tuvak cits citam un jaatrodas gridas vai gandriz gridas limeni.

- Novietojiet aprikojumu drosa attaluma no metinasanas zonas.

- Vadi janovieto atseviski no citiem vadiem.

Zemgjuma savienojums

Jaizverte visu metinasanas (grieSanas) aprikojuma metalisko dalu
zemejuma iesp€ja un tuvaka apkartne.

Zemeéjuma savienojums jaizveido saskana ar vietgjiem noteiku-
miem.

Sagataves iezeméSana
Kad sagatave nav iezemeta elektriskas drosibas apsverumu del

vai izméru un pozicijas del, iezeméSana var samazinat emisijas. Ir
svarigi atcercties, ka sagataves zemé&jums nedrikst palielinat lieto-
taju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma bojasanas
risku.

Zemejums javeic saskana ar viet€jiem noteikumiem.

EkranéSana

Citu apkartéja zona eso$o vadu un aprikojuma selektiva ekranésana
var samazinat elektromagnétiskos traucéjumus. IpaSos lictoSanas
apstaklos jaizverte visa metinasanas (grieSanas) aprikojuma ekra-
nesana.

S
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- 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
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2 UZSTADISANA

Uzstadisana javeic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis
razotajs.

UzstadiSanas laika nodroS$iniet, lai baroSanas avots
butu atvienots no elektrotikla.

Ca &8

Ir aizliegts izmantot baroSanas avotus ar vairakam
piesleguma vietam (serialos vai paralélos).

&=

2.1 CelSana, transportéSana un izkrausana

g

- lekarta ir aprikota ar rokturi parvietosanai rokas.
- Iekarta nav aprikota ar IpaSiem pacelSanas elementiem.
[zmantojiet autoiekraveéju ar piesardzibu, lai iekarta neapgaztos.

A

Nenovertejiet par zemu iekartas svaru: skat. tehniskas
specifikacijas.

Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam
vai priekSmetiem.

Nemetiet iekartu un nepiemerojiet tai spiedienu.

Neceliet iekartu aiz roktura.

2.2 lekartas novieto$ana

234

Ieverojiet zemak uzskaititos noteikumus.

- Nodrosiniet ertu piekluvi iekartas vadiklam un savienojumiem.

- Nenovietojiet iekartu loti ierobezotas vietas.

- Nenovietojiet iekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala
plakne parsniedz 10°.

- Novietojiet iekartu sausa, tira un atbilstosi ventiléta 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 $adu stravu:

- trisfazu 400 V;

- trisfazu 230V;

A

UZMANIBU! Lai nepielautu personu traumésanu vai
iekartas bojajumus, izvelétais tikla spriegums un dro-
Sinataji ir japarbauda PIRMS iekartas pieslégSanas
elektrotiklam. Parbaudiet arf, lai vads buitu pievienots
iezemeétai kontaktligzdai.

Iekartas darbiba ir garantéta ar sprieguma pielaidem
+15% pret nominalo spriegumu (piemeéram: ar Vhom
400 V darba spriegums ir no 320 V lidz 440 V).

iF?
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Iekartu var darbinat ar generatoru, kas garante stabilu
stravas padeves spriegumu +15% pret nominala sprie-
guma vertibu, par kuru informeéjis razotajs, visos
iespejamos darba apstaklos un ar maksimalo nomina-
lo jaudu.

Mes iesakam izmantot generatoru ar nominalo jaudu,
kas divreiz lielaka par vienfazes baroSanas avota
jaudu, vai nominalo jaudu, kas 1,5 reizes lielaka par
trisfazu barosanas avota jaudu.

Ir ieteicams izmantot generatoru ar elektronisko vadi-
bu.

-
1
A

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.

Lai pasargatu lietotajus, iekartai jabut pareizi iezeme-
tai. Stravas padeves sprieguma vadam jabit aprikotam
ar zeméejuma vadu (dzeltenu un zalu), kam jabut pie-
slegtam iezemétai kontaktligzdai.

Elektriskie savienojumi jaizveido kvalificétiem tehni-
kiem, kuriem ir 1pasa profesionala un tehniska kvali-
fikacija un kuri atbilst noteikumiem, kas ir speka
valsti, kur tick uzstadita ickarta.

Parbaudiet, vai izmantojama iekarta ir iezemeéta un vai kontaktligz-
das ir laba stavokl1.

Uzstadiet tikai sertificétus spraudnus atbilstosi drosibas noteiku-
miem.




' 2.4 UzstadiSana

Savienojums MMA metinasanai

Attela noraditais savienojums nodros§ina metinasanu
ar pretejo polaritati. Lai veiktu metinasanu ar tieSo
polaritati, apgrieziet savienojumu.

(

3 (4

- Pievienojiet (1) zem&juma spaili baroSanas avota negativajai
ligzdai (-) (2).

- Pievienojiet (3) elektroda turétaju baroSanas avota pozitivajai
ligzdai (+) (4).

Savienojums TIG metinasanai

- Pievienojiet (5) zemejuma spaili baroSanas avota pozitivajai
ligzdai (+) (6).

- Pievienojiet TIG degla uzmavu (7) barosanas avota degla ligzdai
(8).

- Atseviski piesledziet degla gazes Slutenes savienotaju magistra-
lajam gazvadam.

(

Aizsarggazes plusmu var noregulét, izmantojot
kranu, kas parasti atrodas uz degla.

~ -
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Savienojums MIG/MAG metinasanai

Pievienojiet MIG/MAG degli centralajam adapterim (9) nodrosi-
not, ka stiprinasanas gredzens ir pilniba savilkts.

- Pievienojiet degla sarkanas krasas tdens cauruli dzesesa-
nas ierices ieejas atrajam savienotajam (10).

- Pievienojiet degla zilas krasas tdens cauruli dzesesanas
ierices izejas atrajam savienotajam (11).

- Pievienojiet vadu kiila barosanas vadu (12) pozitivajam (13)
polam, lai mainitu polaritati (skat. ,,Metinasanas polaritates
maina”).

- Pievienojiet signalvadu (14) savienotajam baroSanas (15) avota
priekspuse.

- Pievienojiet zem&juma spaili (16) baroSanas avota negativajai
ligzdai (-) (17).

- Parbaudiet, vai rulliSu rieva atbilst stieples diametram, kuru
velaties izmantot.

- Noskruvejiet apalo uzgriezni (18) no varpstas un uzstadiet stie-
ples spoli.

Ievietojiet ari spoles tapu un spoli, uzstadiet apalo uzgriezni (18)
un noreguléjiet berzes skriivi (19).

- Atlaidiet stieples padeves mehanisma rullisu sviru (20), ielaizot
stieples galu stieples vadiklas ieliktn1 un, izlaizot to pari rullitim
degla armatara. Nofiksgjiet padeves mehanisma balstu, parbau-
dot, vai stieple ir ielaista rulliSu rieva.

- Lai ieladetu stiepli degli, piespiediet stieples padeves spiedpogu.

- Savienojiet gazes Slateni ar aizmugur€jo gazes §litenes uzmavu.

- Noregulgjiet gazes padeves pluasmu uz 5-20 /min.
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MetinaSanas polaritates mainiSana

Ar $o iekartu var metinat, izmantojot jebkuru pardosana pieejamo
metinasanas stiepli, jo var viegli izvéleties metinasanas polaritati
(tieSo vai pretejo).

® -

Pret&ja polaritate: baroSanas vadam no degla (21) jabit pievieno-
tam plakanspailes pozitivajam polam (+) (22). Barosanas vadam
no iezemetas ligzdas (23) jabut pievienotam plakanspailes negati-
vajam polam (-) (24).

@ -

Tiesa polaritate: baroSanas vadam no degla (25) jabtt pievienotam
plakanspailes negativajam polam (-) (26). BaroSanas vadam no
iezemetas ligzdas (27) jabut pievienotam plakanspailes pozitiva-
jam polam (+) (28).

Ripnica iekarta ir iestatita izmantoS$anai ar pretgjo polaritati!

3 IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Vispargja informacija

URANOS 2700 PMC ir nepartrauktas stravas invertora baroSanas
avoti, kas paredzeti metinasanai ar elektrodu (MMA), TIG DC
(LIFT-START), MIG/MAG Standarta, MIG/MAG Impulsu un
MIG/MAG Dubulto impulsu.

Tas ir pilnigi digitalas multiprocesoru sisteémas (datu apstrade uz
DSP un komunikacija pa CAN-BUS), kas vislabakaja veida spgj
izpildit visdazadakas metinasanas nozares prasibas.
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3.2 Prieksejais vadibas panelis

&

Stravas padeve
Norada, ka iekarta ir pieslégta elektrotiklam un ir ieslegta.

Vispareja trauksme

Norada uz aizsardzibas ieri€u, pieméram, temperatiiras
aizsardzibas, iespejamo aktivizéSanos (skat. sadalu
,» Trauksmju kodi”).

Stravas padeve ir ieslegta
Norada uz sprieguma esamibu iekartas izejas savienoju-
mos.

7 segmentu displejs

Ataino vispargjos metinasanas iekartas parametrus palai-
des laika, iestatfjumus, stravas un sprieguma radijumus
metinasanas laika un trauksmju kodus.

LCD displejs

Ataino vispar€jos metinaSanas iekartas parametrus palai-
des laika, iestatijumus, stravas un sprieguma radijumus
metinasanas laika un trauksmju kodus.

Ataino visas darbibas vienlaicigi.

Galvenais regulésanas rokturis
Lauj ieiet iestatijumos, atlasit un iestatit metinasanas para-
metrus.

Procesi/funkcijas

Lauj izveleties dazadas sistemas funkcijas (metinasanas
procesu, metinasanas rezimu, stravas impulsu, grafisko
rezimu u.c.).

Sinergija

Lauj izveleties ieprieks iestatito metinasanas programmu
(sinergija), izveloties dazus vienkarSus iestatjjumus:

- stieples veids;

- gazes veids;

- stieples diametrs.

Programmas
Lauj uzglabat un parvaldit 64 metinasanas programmas,
kuras var personalizet operators.
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3.3 Sakuma ekrans MIG/MAG

Kad ieslégts, generators veic vairakas parbaudes, lai garantétu sis- 6 G3/4 Sil @1.0mm Ar 18%C0, }

t€mas un visu tai pieslégto ieri¢u pareizo darbibu. 1 187 % 0mm ke 33mm Ve v

Saja ctapa tick veikta ari gazes parbaude, lai parbauditu, vai ir m

pareizs savienojums ar gazes padeves sistemu. 2 > C*) 5 B min
y

3.4 Testa ekrans 2—» F S ':g m

Kad ir atverts sana panelis (spoles nodalijjums), metinasanas dar-

bibas ir apturétas. EQT 3 TM@WTﬁ
Testa ekrans atainojas uz LCD displeja. 3 * f ?

5 ——»{ 6 G3/4 Sil_@1.0mm Ar 18%C0;

6 G374 Si1 21.0mm Ar 18%C0: }

1 O % 30mm ke 23mm VAL W
4 > Q ®
2—>

3— P SB s L. l.. -
@ T Te & 5.0 min

f f e
1 : sttt 4

Stieples padeve

1 Virsraksts

2 @ Layj izveidot ekranu no vairakam svarigas informacijas

Gazes parbaude dalam saistiba ar izvéleto procesu:
3 Stieples atrums

Lauj regulét stieples padeves atrumu. 1a 1b 1c

Minimums - 0,5 m/min, Maksimums - 22,0 m/

min, Noklus€jums -1,0 m/min l l l
ey 6 G3/4 S &1.0mm Ar 18%CO; ‘

4 o) o 1878 & 30mm ke 3.3mm v W

Sana panelis atverts T T T T
5 Virsraksts

Lauj izveidot ekranu no vairakam svarigas informacijas 1d Te 1f 1g
dalam saistiba ar izveleto procesu.

3.5 Galvenais ekrans

. . . L - Izveleta sinergijas raksturlikne
Lauj kontrolét sisttmu un metinasanas procesu, atainojot galvenos

la Piedevu metala veids

lestatyumus,. 1b Stieples diametrs
MMA 1c Gazes veids
- Metinasanas parametri
1—> [ Y uA -'6, 1Y ] 1d Metinasanas strava

le Dalas biezums

> VRD !
4 E _/.\._I’_I— -2 If Kakta valnitis
1g Metinasanas spriegums
!
L HHEY

=1 Isd]
NI t

TIG DC LIFT START

1— 5> Oa 00v |

e :
|
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2 Metinasanas parametri

2a

2a Metinasanas parametri

Izvelieties nepiecieSamo parametru piespiezot kodetaja
pogu.

Noregulgjiet izveleta parametra vertibu, pagriezot kodeta-
ju.

2b Parametra ikona

2c¢ Parametra vertiba

2d Parametra mérvieniba

3 Funkcijas

Lauj iestatit vissvarigakas procesa funkcijas un metinasa-
nas metodes.

-QT @ﬁ TM@WTE:’.;
R

3a 3b 3c 3d

3a
Lauj izveléties metinasanas procesu

= \wa
fee TIG DC LIFT START
P \1G/MAG Standarta

W \IG/MAG Impulsu

3b
MIG/MAG - Impulsu MIG/MAG
Lauj izveleties metinasanas metodi

aﬁ 2 soli
@@ 4 soli

-JF{E' Iedobes aizpildisana
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3c
MMA :> Sinergija

Lauj iestatit vislabako loka dinamiku, izveloties
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 veiktspéeju.

Izmantojama elektroda teicama metinaSanas sp€ja nav
garanteta (metinasanas spgja ir atkariga no izlietojamo
materialu kvalitates un to saglabasanas, ekspluatacijas un
metinasanas apstakliem, dazadiem iesp&jamiem lietosanas
veidiem u.c.).

MIG/MAG — Impulsu MIG/MAG
gw@w Dubulto impulsu neaktiva

m@m Dubulto impulsu aktiva
2

3d
MIG/MAG — Impulsu MIG/MAG
-i Displeja veids

E. b
VRD sprieguma redukcijas ierice

Uzrada, ka tiek kontroléts aprikojuma tuksgaitas spriegums.
Mertjumi

Metinasanas laika faktiskas stravas un sprieguma meriju-
mi tiek atainoti LCD displeja.

a—4—0a D0Ov4—sb
% 5.0 min
£ SY4n
) O i ()

Sa Metinasanas strava
5b Metinasanas spriegums




3.6 IestatiSana

[Setup XP User }

0

Save
&
Exit

=l

Lauj iestatit un regulét papildparametru sérijas metinasanas siste-
mas uzlabotai un precizakai kontrolei.

IestatiSanas laika esoSie parametri tiek organizeti attieciba uz atla-
sito metinasanas procesu un ir apziméti ar ciparu kodu.

Ieiesana iestatijumos: 5 sek. turiet piespiestu taustinu kodetaju.
NepiecieSama parametra izvéle un reguléSana: grieziet kodetaju
lidz atainosies nepiecieSama parametra cipara kods. Ja $aja bridi
piespiez taustinu kodetaju, atainosies izveléta 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.

IestatiSanas parametru saraksts (MMA)
0 Saglabat un iziet

save Lauyj saglabat izmainas un iziet no iestatijumiem.

Exit
1 Atiestate

Res Layj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vertibam.
3 Karsta palaide

Lauj regulét karstas palaides vertibu MMA rezima. Lauj
veikt reguléjamo karsto palaidi loka izveidoSanas faze,
kas atvieglo palaides darbibas.
Parametrs iestatits ka procentuala dala (%) no metinasanas
stravas.
Minimums - izslegts, Maksimums - 500%, Noklusejums -
std 80%, Noklusejums - cls 150%
7 Metinasanas strava
I Lauj regulét metinasanas stravu.
1 Parametrs iestatits amperos (A).

Minimums - 3 A, Maksimums - Imax, Noklusgjums - 100 A
8 Arc Force (Loka forsesana)
Lauj regulét loka forséSanas vertibu MMA metinasana.
Pielauj reguléjamo energetisko dinamisko reakciju meti-
nasana, kas atvieglo palaides darbibas.
Loka forséSanas vertibas paliclinasana, lai samazinatu
elektroda pielipsanas risku.
Parametrs iestatits ka procentuala dala (%) no metinasanas
stravas.
Minimums - izslegts, Maksimums - 500%, Noklus¢jums -
std 30%, Noklusgjums - cls 350%
Dynamic Power Control (DPC) funkcija
Lauj izveleties nepieciesamo V/I funkciju.

AR

I = C Constant current (nemainiga strava)
Loka garuma palielinajumam vai samazinajumam nav
batiskas ietekmes uz nepiecieS§amo metinasanas stravu.

(2

Baziskais, Rutils, Skabe, Térauds, Cuguns

=

| - weldin

| bOhIeru\,fvoesmpE
1+ 20* Kritosa raksturlikne ar regulgjamu slipumu
Loka garuma palielinajums izraisa metinasanas stravas
samazinajumu (un otradi) atbilstosi vertibai, kas noteikta
no 1 lidz 20 apmeriem uz voltu.

-

Celuloze, Aluminijs

P = C* Pastaviga jauda
Loka garuma palielinajums izraisa metinasanas stravas
samazinajumu (un otradi) atbilstosi likumam: V.I = K.

(2

Celuloze, Aluminijs

312
mi

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 iespeja-
mibu, kad elektrodu parvieto talak no sagataves, samazinot
sagataves apslakstiSanas, apdedzinasanas un oksidacijas
iesp&jamibu.

Ja izmanto elektrodus, kuriem nepiecieSams augsts sprie-
gums, ir ieteicams iestatit augstu slicksni, lai noverstu loka
partraukSanu metinasanas laika.

@

Nekada gadijuma neiestatiet loka atdaliSanas spriegu-
mu augstaku par baroSanas avota tuk$gaitas spriegu-
mu.
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Parametrs iestatits voltos (V).

Minimums - 0 V, Maksimums - 99,9 V, Noklusejums - std
57 V, Noklusgjums - cls 70 V

Layj izveleties nepieciesamo grafisko interfeisu:

XE (VienkarSotais rezims)

XA (Paplasinatais rezims)

XP (Profesionalais rezims)

Lauj pieklat augstakiem iestatijumu limeniem:

USER: lietotajs

SERV: tehniska apkalpoSana

vaBW:vaBW

Blokeét/atbloket

Lauj bloket panela vadiklas un ievadit aizsardzibas kodu
(skatiet sadalu ,,Bloket/atbloket™).

Pikstena signals

Lauj regulet pikstena signalu.

Minimums - izslégts, Maksimums - 10, Noklusejums - 5
(U/D) Regulesanas solis

Lauj regulét izmainu soli ar taustiniem uz aug$u un uz
leju.

Minimums - izslegts, Maksimums - MAKS., Noklus¢jums - 1
CHI1, CH2, CH3, CH4 ar¢jais parametrs

Lauj parvaldit ar¢jo parametru 1, 2, 3, 4 (minimala verti-
ba, maksimala vertiba, nokluséjuma vertiba, izveletais
parametrs).

(Skatiet sadalu ,,Ar€jo vadiklu parvaldiba”).

Stravas radijums

Lauyj atainot metinaSanas stravas faktisko vertibu.

Sprieguma radijums
Lauj atainot metinasanas sprieguma faktisko vertibu.
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IestatiSanas parametru saraksts (MIG/MAG Standarta, MIG/MAG

Impulsu)
0 Saglabat un iziet
save Lauj saglabat izmainas un iziet no iestatijumiem.
Exit
1 Atiestate
Res Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam verttbam.
2 Sinergija
Lauj izveleties sinergisku MIG procesu, iestatot metinama
materiala veidu.
(Skatiet sadalu ,,Sinergisko raksturliknu ekrans”).
3 Stieples atrums
Lauj regulét stieples padeves atrumu.
q) Minimums - 0,5 m/min, Maksimums - 22,0 m/min,
Noklusgjums - 1,0 m/min
4 Strava
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Lauj regulét metinasanas stravu.

Minimums - 6 A, Maksimums - Imax

Detalas biezums

Lauj iestatit sagataves biezumu.

Lauj iestatit sistemu, pamatojoties uz sagataves rakstur-
lielumiem.

Kakta valnitis

Lauj iestatit valnisa dzilumu kakta savienojuma.

Spriegums

Lauj regulét loka spriegumu.

Lauj regulét loka garumu metinasanas laika.

Augsts spriegums = gar$ loks

Zems spriegums = 1ss loks

Minimums - 5 V, Maksimums - 55,5 V

Minimums - -9,9 V, Maksimums - +9,9 V, Noklus¢jums -
sinergija

Gazes pirmsplisma

Lauj iestatit un regulét gazes plismu pirms loka izveido-
Sanas.

Lauj piepildit degli ar gazi un sagatavot vidi metinasanai.
Minimums - izsleégts, Maksimums - 25 sek., Noklusejums
- 0,1 sek.

Laidena palaide

Lauj regulét stieples padeves atrumu faze pirms loka
izveidoSanas.

Noradita ka % no stieples padeves atruma.

Lauj izveidot loku ar samazinatu atrumu, pakapeniski un
ar mazaku §lakatu daudzumu.

Minimums - 10%, Maksimums - 100%, Noklusgjums - 50%
Elektrodzingja pakapeniskas izmainas

Lauj iestatit pakapenisku pareju no dzirkstelojosas stie-
ples atruma uz metinasanas stieples atrumu.

Minimums - izslegts, Maksimums - 1,0 sek., Noklusejums
- izslegts

Atkvelinasana

Lauj reguleét stieples kusanas laiku, noversot tas pielipSanu
metinasanas beigas.

Lauj regulet garumu.

Lauj regulet stieples arpus degla dalas garumu.

Minimums - -2,00, Maksimums - +2,00, Noklusgjums -
0,00

Gazes pecplusma

Lauj iestatit un regulét gazes plismu metinasanas beigas.
Minimums - izsleégts, Maksimums - 10 sek., Noklus¢jums
- 2 sek.

Darba cikls (dubultie impulsi)

Lauj regulét darba ciklu dubulto impulsu rezima.

Parametra iestatijums: procenti (%).

Minimums - 10%, Maksimums - 90%, Noklus¢jums - 50%
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Dubultie impulsi

Lauj iespgjot ,,Dubulto impulsu” funkciju.

Lauj regulét pulsacijas amplittdu.

Parametra iestatijums: procenti (%).

Minimums - 0%, Maksimums - 100%, Noklus¢jums -
+25%
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Parametra iestatijums: metri mintité (m/min).
Minimums - 0,5 m/min, Maksimums - 22 m/min,
Noklusejums - 2,5 m/min
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el |

Impulsu frekvence

Lauj regulét ciklu, t.i. impulsu atkartoSanas ciklu.

Lauj regulet impulsu frekvenci.

Minimums - 0,1 Hz, Maksimums - 5,0 Hz, Nokluséjums -
2,0 Hz

Sekundarais spriegums

Lauj reguléet sekundaro pulsacijas limena spriegumu.

Lauj sasniegt lielaku loka stabilitati dazadu pulsaciju fazu
laika.

Minimums - -5,0, Maksimums - +5,0, Noklusejums - siner-
gija

Impulsu izmainas (dubultie impulsi)

Lauj iestatit stravas izmainu laiku impulsu rezima.
Parametra iestatijums: procenti (%).

Minimums - 1%, Maksimums - 100%, Noklus¢jums - 50%
Divi limeni (4 soli — iedobes aizpildisana)

Lauj regulét sekundaro stieples atrumu divu limenu meti-
nasanas rezima.

Ja metinatajs piespiez un atri atlaiz pogu, var tikt izman-
tots ,, C*J;’. Ja atkal atri piespiez un atlaiz pogu, notiek
parslégsanas uz ,, (*) 7 utt.

Parametra iestatijums: Procenti (%).

Minimums - 1%, Maksimums - 500%, Noklusgjums -
izslegts

Sakotngjais solis

Lauj regulét stieples atruma vertibu pirmas iedobes aizpil-
diSanas fazes laika.

Lauj palielinat energiju, kas tieck padota materiala dalai
fazes laika, kad materialam (vel auksts) nepiecieSams vai-
rak siltuma, lai vienmerigi kustu.

Minimums - 20%, Maksimums - 200%, Noklusgjums - 120%
Iedobes aizpildisana

Lauj regulét stieples atruma vertibu Suves aizverSanas fazes
laika.

Lauj samazinat energiju, kas tiek padota materiala dalai fazes
laika, kad materials jau ir loti karsts, tadejadi samazinot neve-
lamo deformaciju risku.

Minimums - 20%, Maksimums - 200%, Noklusejums - 80%
Sakotnéjais sola laiks

Layj iestatit sakotnejo sola laiku. Lauj automatizet iedobes
aizpildiSanas funkciju.

Minimums - 0,1 sek., Maksimums - 99,9 sek., Noklusejums -
izslegts
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Iedobes aizpildisanas laiks

Lauj iestatit iedobes aizpildiSanas laiku. Lauj automatizet
iedobes aizpildiSanas funkciju.

Minimums - 0,1 sek., Maksimums - 99,9 sek., Noklusejums
- izslegts

PunktmetinaSana

Layj iespgjot ,,punktmetinasanas” procesu un noteikt
metinasanas laiku.

Minimums - 0,1 sek., Maksimums - 25 sek., Noklus¢jums
- izslegts

Punkta pauzesana

Lauj iespgjot ,,punkta pauzeSanas” procesu un iestatit
pauzi starp metinasanas darbibam.

Minimums - 0,1 sek., Maksimums - 25 sek., Nokluseéjums
- izslegts

Sekundarais spriegums (MIG, divi limeni)

Lauj regulet sekundaro pulsacijas limena spriegumu.
Lauj sasniegt lielaku loka stabilitati dazadu pulsaciju fazu
laika.

Minimums - -5,0, Maksimums - +5,0, Noklus¢jums -
sinergija

Sekundara indukcija (MIG, divi limeni)

Lauj regulet sekundaro pulsacijas limena indukciju.

Lauj iegit atraku vai leénaku loku, lai kompensetu metina-
taja kustibas un dabisko metinasanas nestabilitati.

Zema indukcija = reaktivs loks (vairak $lakatu).

Augsta indukcija = mazak reaktivs loks (mazak $lakatu).
Minimums - -30, Maksimums - +30, Noklusejums - siner-
gija

Sakotngjais pakapeniskais palielinajums

Lauj iestatit pakapenisku pareju no sakotngja

stieples atruma uz metinasanas stieples atrumu.
Parametra iestatijums: sekundes (sek.).

Minimums - 0 sek., Maksimums - 10 sek., Noklus¢jums -
izslégts

Iedobes aizpildiSanas izmainas

Lauj iestatit pakapenisku pareju no metinasanas stieples
atruma uz iedobes aizpildiSanas stieples atrumu.
Parametra iestatijums: sekundes (sek.).

Minimums - 0 sek., Maksimums - 10 sek., Noklus¢jums -
izslégts

Indukcija

Lauj elektroniski regulét metinasanas kédes serialo induk-
ciju.

Lauj iegtit atraku vai lenaku loku, lai kompensétu metina-
taja kustibas un dabisko metinasanas nestabilitati.

Zema indukcija = reaktivs loks (vairak $lakatu).

Augsta indukcija = mazak reaktivs loks (mazak $lakatu).
Minimums - -30, Maksimums - +30, Noklusg€jums - siner-
gija

Spriegums

Lauj iestatit metinasanas spriegumu.

Metinasanas atrums

Lauj iestatit metinasanas atrumu.

Minimums - 20 cm/min, Maksimums - 200 cm/min,
Noklusejums - 35 cm/min (references atrums manualai
metinasanai).

Sinergija: lauj automatiski iestatit metinasanas parametrus
izmantojot robota atruma vertibu analogaja ieeja.

(Skatiet sadalu ,,Sistemas konfigurésana” — IestatiSanas
Serviss).
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Lauj izveleties nepiecieSamo grafisko interfeisu:
XE (VienkarSotais rezims)
XA (Paplasinatais rezims)
XP (Profesionalais rezims)

Lauj pieklat augstakiem iestatijumu limeniem:

USER: lietotajs

SERV: apkalposana

vaBW:vaBW

XP (Modalita Professional)

Bloket/atbloket

Lauj bloket panela vadiklas un ievadit aizsardzibas kodu
(skatiet sadalu ,,Blokéet/atbloket”).

Pikstena signals

Lauj regulet pikstena signalu.

Minimums - izslégts, Maksimums - 10, Noklus€jums - 5

Regulésanas solis

Lauj regulet parametru ar soli, kuru var personalizet operators.
inimums - 1, Maksimums - Imax, Noklusgjums - 1

Argjais parametrs CH1, CH2, CH3, CH4

Lauj parvaldit argjo parametru 1, 2, 3, 4

(minimala vertiba, maksimala vertiba, nokluseéjuma verti-

ba, izveletais parametrs).

(Skatiet sadalu ,,Ar€jo vadiklu parvaldiba”).

U/D deglis

Lauj parvaldit argjo parametru (U/D).

0 = izslegts, 1 = strava, 2 = programmas izgli§ana

Keédes pretestibas kalibréSana

Lauj kalibret sistemu. Piespiediet kodétaja sledzi, lai pie-

klatu parametram 705.

Novietojiet stieples vadotni elektriskaja kontakta ar sagatavi.

Piespiediet un turiet piespiestu degla meliti vismaz 1 sek.

Stravas radijums

Lauyj atainot metinaSanas stravas faktisko vertibu.

Sprieguma radijums
Lauj atainot metinaSanas sprieguma faktisko vertibu.

Stieples atruma radijums
Lauj atainot elektrodzingja kodétaja 1 vertibu.

(Elektrodzingja) Stravas radijums

Permette la visualizzazione del valore reale della corrente
(motore).

Aizsardzibas robezvertibas

Lauj iestatit bridinajumu robezvertibas un aizsardzibas
robezvertibas.

Lauj precizi kontrolet dazadas metinasanas fazes (skatiet
sadalu ,,Aizsardzibas robezvertibas”).
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3.7 Sinergisko liknu ekrans

1
Syn

Vispargja informacija
Lauj izveleties nepiecieSamo metinasanas metodi.

7 — (6 G345 Z1.0mm Ar 18%C0, )

& (53/4 511 CO,
®G3/4 51 Ar 18%C0.
® CrNi 19 9 Ar 2% CO:
* AISi Ar
55— «flMg A
e Ar
& Cufll Ar
;CuSi Br

ol el d
*TQT*TI

3

8' +—¢
1.
1.

PO G

al

1

1

Ta lauj izveleties:
Sinergiska metinasanas metode

:>1_60 Lauj izmantot ieprieksejo iestatijumu secibu
(sinergiskas liknes), kas pieejamo sistemas
atmina.
Ir atlauts mainit un labot sisteémas piedavatos
sakotngjos iestatijumus.

90 , Manuala metinasanas metode
Lauj manuali iestatit un regulét katru atsevisku
metinasanas parametru (MIG/MAG).

-

Tomer, lai izveletos loka izveidoSanas potenciala,
loka partrauksanas funkciju prieksrocibas, izvelieties
vienu no piedavatam sinergijam (5-6)....
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2/3

Var izveleties:

- papildmateriala veids

- gazes veids

4

Var izveleties:

- stieples diametrs

5

- Papildmateriala veids

- Gazes veids

6Stieples diametrs

7Virsraksts

(Skatiet sadalu ,,Galvenais ekrans”).

NAV PROGRAMMAS

Norada, ka izveleta sinergiskas programma nav pieejama
vai nav saderiga ar citiem sistémas iestatjjumiem.

2 Sinergiskas liknes
MIG/MAG
O (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil CO, 1 2 3 4
G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
IAISi5 Ar R 22 23 24
A199,5 Ar R 27 28 29
CuAl8 Ar R 32 33 34
CuSi3 Ar R 37 38 39
Basic FCW Ar 18%CO, _ - - 42
Rutil FCW Ar 18%CO, R - , 46
Metal FCW Ar 18%CO, R - - 50
CrNi 19 9 FCW Ar 18%CO, R - - 54
MIG/MAG Impulsu

O (mm)

0,6 0,8 1.0 1.2
G3/4 Sil COy B _ R -
G3/4 Sil Ar 18%CO, 6 7 8 9
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
AIMg5 Ar - 17 18 19
IA1SiS Ar - 22 23 24
IA199,5 Ar R 27 28 29
CuAl8 Ar R 3 33 34
CuSi3 Ar R 37 38 39
Basic FCW Ar 18%C0O, _ - R 42
Rutil FCW Ar 18%CO, R - - 46
Metal FCW Ar 18%CO, R i - 50
CrNi 19 9 FCW Ar 18%CO, . _ - 54

3.8 Programmas ekrans

1

Vispargja informacija
Lauj uzglabat un parvaldit 64 metinasanas programmas,
kuras var personalizet operators.

6 33/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0.
3_’[1 0% % 30m b 33mm VoI :v}

7 —» WELDING DEMO
6 e C+:' S.Em/min & Syn

5—> <> !
s

+ 1
2

1

ey

]
| e [ B3
?
4

3

1/2/3/4 funkcijas

Slzveletas programmas numurs

6lzveletas programmas galvenie parametri
71zveletas programmas apraksts
8Virsraksts

(skatiet sadalu ,,Galvenais ekrans”).

Programmas atmina
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leejiet izvelné ,,programmas atmina”, turot piespiestu Lai saglabatu jaunu programmu jau aiznemtaja atmina,
pogu Pr@ vismaz 1 sekundi. jaatcel atminas vieta ar obligato proceduru.

! o
=5 A
1 2

Atceliet darbibu, piespiezot pogu (2) )

WELDING DEMO Nor,ler_niet izvelato programmu, piespiezot pogu (1) = £3
Atsaciet saglabasanas procediiru.
5 @O
3 Programmas izgliSana

D f
ERECRE -
o

2 3

Atlasiet nepiecieSamo programmu (vai tukSu atminu) (5),
pagriezot kodétaju.

@

Programma saglabata

Atmina tuksa

Atceliet darbibu, piespiezot pogu (2) )
Saglabajiet visus pasreiz€jos iestatijumus izveletaja prog-

ramma, piespiezot pogu (3) Q% .

o

7 —» WELDING DEMJ

ABCDEFGHIJKLMNEPGRS Izvelieties nepiecieSamo programmu, piespiezot pogu
VWXYZ . -+ #?!_$%&’ Pr@
0123456789 . Lo . -
, . Atlasiet nepiecieSamo programmu, pagriezot kodetaju.
P T =) T %@ Tiek izgttas tikai atminas vietas, kur atrodas programmas,
? ? ? ? bet tuksas vietas tiek automatiski izlaistas.
1 2 3 4 4 Programmas atcel$ana
Ievadiet programmas aprakstu (7). WELDING DEMO
- Atlasiet nepiecieSamo burtu, pagriezot kodetaju. 5 —> @ @
- Saglabajiet izveleto burtu, piespiezot kodetaju.
- Atceliet pedgjo burtu, piespiezot pogu (1) «— . _<> [
!
~ (espic? Z ' CTon e
Atceliet darbibu, piespiezot pogu (2) . >3 T L2 T & T

Apstipriniet darbibu, piespiezot pogu (3) 2@
1 2

Atlasiet nepieciesamo programmu, pagriezot kodetaju.
Izdzesiet izveleto programmu, piespiezot pogu (1)  ©2 .
Apstipriniet darbibu, piespiezot pogu (2) X .
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1 2
Apstipriniet darbibu, piespiezot pogu (1) X3

—

Atceliet darbibu, piespiezot pogu (2) %) .

3.9 Interfeisa personalizacija
Lauj pielagot parametrus galvenaja izvelne.

500 Lauj izveleties nepieciesamo grafisko interfeisu:
XE (VienkarSotais rezims)
XA (Paplasinatais rezims)
XP (Profesionalais rezims)

PROCESS PARAMETRS
XE MMA In
TIG DC lx
LIFT START
MIG/MAG s o £( I =+ Lk v)
mpisvic | [0 (88 [Fn
XA | MMA L ARO 2
TIG DC I,
LIFT START
MIG/MAG CP _A.: a Py e
Impulsu MIG i I (L + Vel 1k‘.r)
3 88 I'm Blbe Bl
XP MMA ll A-h_ u
2 bGe DG~ AG
TIG DC lz
LIFT START
MIG/MAG q) _z:: N1 % r"'L P"'I. m
I T VAL T RN 1 -
fn I (L b V)
Ot (98 P Hlkw Bl
1 7 segmentu displeja personalizacija

[Setup XP vaBW }

4
L 12 TA

==3] [
2 4
Ieejiet iestatijumos, turot piespiestu kodetaja pogu vismaz

5 sekundes.
Izvelieties nepiecieSsamo parametru, pagriezot kodetaju.
Saglabajiet izveleto parametru 7 segmentu displeja, pie-

spiezot pogu (2) :
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Saglabajiet un izejiet no pasreizéja ekrana, piespiezot
pogu (4) §“ .

Noklusgjuma I1
3.10 Bloket/atbloket
Lauj bloket visus iestatijumus no vadibas panela ar drosibas paroli.

Ieejiet iestatijumos, turot piespiestu kodetaja taustinu vismaz 5
sekundes.

Izvelieties nepieciesamo parametru (551).

[Setup XP User }

991
e Off

)

Aktivizgjiet izveleta parametra reguléSanu, piespriezot kodétaja
pogu.

[Setup XP vaBW }

551
() 33
I I@I@%ﬁ@‘

Iestatiet ciparu kodu (paroli), pagriezot kodetaju.
Apstipriniet veikto izmainu, piespiezot kodetaja pogu.
Saglabajiet un izejiet no pasreiz€ja ekrana, piespiezot pogu (4)
Savel
(=]

Veicot jebkuru darbibu bloketaja vadibas paneli, paradas pass
ekrans.

6 G374 Si1 21.0mm Ar 18%CO.
I 078 % 30mm ke 3.3mm V23 WV

o
= [ 3G (R [

- Uz laiku (5 minatém) pieklastiet panela funkcijam, pagriezot
kodetaju un ievadot pareizo paroli.
Apstipriniet veikto izmainu, piespiezot pogu/kodetaju.
Pilnigi atblokejiet vadibas paneli, ieejot iestatijumos (skat.
iepriek$ sniegtas instrukcijas) un parsledziet parametru 551 uz
,,off”” (izslegts).
Apstipriniet veiktas izmainas, piespiezot pogu (4) @% .
Apstipriniet veikto izmainu, piespiezot kodetaju.




3.11 Argjo vadiklu parvaldiba
Lauj iestatit metinaSanas parametru parvaldibas metodi ar aré¢jam
iericem (RC, degli...).

[Setup XP vaBW }

602

b Te

leejiet iestatijumos, turot piespiestu kodetaja taustinu vismaz 5
sekundes.
Izvelieties nepiecieSsamo parametru (602).

L.
Min 3
w  320A

o | @
1) + ¢

1 3 4

Iecjiet ekrana ,,Argjo vadiklu parvaldiba”, piespriezot kodéctaja
pogu.

Izvelieties nepiecieSamo RC talvadibas izeju (CH1, CH2, CH3,
CH4), piespiezot pogu (1).

Atlasiet nepiecieSamo parametru (Min-Max-parametru), piespiezot
kodetaja pogu.

Noregulgjiet nepiecieSamo parametru (Min-Max-parametru), grie-
zot kodetaju.

Saglabajiet un izejiet no pasreizeja ekrana, piespiezot pogu (4)
S aVE]
=]

Atceliet darbibu, piespiezot pogu (3) L)

3.12 Aizsardzibas robezvertibas
Lauj kontrolét metinasanas procesu, iestatit bridinajuma robezver-

tibas A\ MmN/ MAX un aizsardzibas robezvertibas O MN
& magalvenajiem méramajiem parametriem:

I

Metinasanas strava

v Metinasanas spriegums

[Setup XP vaBW J

801

axt

T

et
gt

Iegjiet iestatijumos, turot piespiestu kodetaja pogu vismaz 5 sekundes.
Izvelieties nepieciesamo parametru (801).

T—
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Il A Min Max

o  OFF OFF
a [FF OFF

3RS

1 2

leejiet ekrana ,,Aizsardzibas robezvertibas”, piespriezot kodctaja
pogu.

Izvélieties nepiecieSamo parametru, piespiezot pogu (1) GFHA .
Izvelieties aizsardzibas robezvertibas iestatiSanas metodi, piespie-
zot pogu (2) &E% .

A
/V Absolita vertiba

%

Procentuala vertiba

9 10
Il A Nllin Mlax

7— & UFF OFF
s— & OFF OFF

o [ [ D [P «—a

Bridinajuma robezvertibu linija
Trauksmes robezvertibu linija
Minimalo limenu stabins

0 Maksimalo Iimenu stabin§

— O 0

Izvelieties nepiecieSamo aili, piespiezot kodetaja pogu (izveleta
aile tiks izdalita).
Noregulgjiet izveletas robezvertibas limeni, pagriezot kodetaju.

Saglabajiet un izejiet no pasreizéja ekrana, piespiezot pogu (4)
.

& EQ05 At
|

Ja tiek parsniegta viena no bridinajuma robezvertibam, vadibas
paneli paradas vizualais signals.

=

Ja tiek parsniegta viena no trauksmes robezvertibam, vadibas pane-
I1 paradas vizualais signals un metinasanas darbibas tiek uzreiz
bloketas.

Var palaist vai apturét metinaSanas filtrus, lai noverstu kltidainus

signalus loka izveidoSanas un partraukSanas laika (skat. sadalu
,lestatiSana” - Parametri 802-803-804).
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3.13 Trauksmju ekrans
Lauj atainot trauksmi un nodrosina vissvarigakos noradijumus jeb-
kuras problémas atrisinasanai.

o
a E03

1 Trauksmes ikona
2 Trauksmes kods
3 Trauksmes tips

I

Trauksmju kodi

EO1, E02 Temperattiras trauksme

I

Ir ieteicams neizslégt iekartu, kamer §1 trauksme ir aktiva. Tada
veida turpinas darboties ieks€jais ventilators un tiks atdzesetas
parkarsusas dalas.

E07 Stieples padeves elektrodzingja stravas

V(*) padeves trauksme

E08 Blokéta elektrodzingja trauksme

%

E10 Jaudas modula trauksme
-
E13 Sakaru trauksme
->|<_
E19 Sistemas konfiguracijas trauksme

?

E20 Atminas problémas trauksme

E21 Datu pazaudesanas trauksme
ES«‘

E40 Sistemas stravas padeves trauksme

>

E43 Dzesesanas skidruma nepietiekamibas trauksme
[~ ]

Aizsardzibas robezvertibu kods
E54 Parsniegts stravas limenis (trauksme)

Al
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E62 Parsniegts stravas limenis (bridinajums)
Al

E55 Parsniegts stravas limenis (trauksme)
At

E63 Parsniegts stravas limenis (bridinajums)
At

EsS6 Parsniegts sprieguma Iimenis (trauksme)
Vi

E64 Parsniegts sprieguma Iimenis (bridinajums)
Vi

E57 Parsniegts sprieguma Iimenis (trauksme)
vVt

E65 Parsniegts sprieguma Iimenis (bridinajums)
vVt

E74 Elektrodzingjam 1 parsniegts stravas limenis

(bridinajums)

A®

3.14 Aizmuguréjais panelis

p
B} o8
T SOOI S
° o o @: 1
2—{Het :
= =
© () Q=
| o I o /

Stravas padeves vads
Piesledziet sistemu elektrotiklam.

Gazes armatiira (MIG/MAG)

Signalvada (CAN-BUS) ieeja (RC)

IzslegSanas/ieslégSanas sledzis
Metinatajam iesledz elektriskas stravas pievadi.

Tam ir divas pozicijas: ,,0” — izslégts un ,,I” — ieslegts.

00 @ 6 @




3.15 Ligzdu panelis

E/, —
w

1 Degla armatiira
Lauj pieslegt MIG/MAG degli.
2 Negativas jaudas ligzda

Zemejuma vada pieslégsanai, kad metina ar elektrodu.
Lauj pieslegt zemejuma vadu MIG/MAG un Impulsu
MIG/MAG rezima.

Zemejuma vada degla pieslegSanai TIG rezima.

3 Pozitivas jaudas ligzda

Elektroda degla pieslegsanai MMA rezima vai zemesanas
vada pieslégSanai TIG rezima.

Lauj pieslégt ierices sprieguma izmainisanu (MIG/MAG).
4 Argjas ierices (Deglis MIG/MAG)

5 MetinaSanas polaritates izmainiSana

4 PIEDERUMI

4.1 Vispareja informacija (RC)

Talvadibas pults darbiba tiek aktivizeta, kad piesledz baroSanas
avotus. So savienojumu var izveidot ari tad, kad sistéma ir ieslcgta.
Kad pieslegta RC vadikla, baroSanas avota vadibas panelis paliek
iespejots, lai varétu veikt jebkuras modifikacijas. Modifikacijas
barosanas avota vadibas paneli paradas ari RC pulti un otradi.

4.2 RC 100 talvadibas pults

RC 100 ir talvadibas pults, kas paredzeéta metinaSanas stravas un
sprieguma atainosSanai un regulésanai.

,»Skat. instrukciju rokasgramatu”.

-
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4.3 RC 180 talvadibas pults

Si talvadibas pults lauj mainit izejas stravu, nepartraucot metina-
Sanas procesu.

4.4 RC 190 talvadibas pults

1
Lauj nepartraukti regulét stieples padeves atrumu.

@ Lauj regulét metinasanas stravu.

Lauj iestatit sagataves biezumu.
Lauj iestatit sistému, pamatojoties uz sagataves rakstur-
lielumiem.
2
@ Lauj regulét loka spriegumu.
Lauj regulét loka garumu metinasanas laika.
Manuala MIG/MAG
Augsts spriegums = gar$ loks
Zems spriegums = 1ss loks
Minimums - 5 V, Maksimums - 55,5 V
Sinergiska MIG/MAG
Minimums - -5,0, Maksimums - +5,0, Noklus¢jums -
sinergija

Talvadibas pults darbiba tiek aktivizeta, kad to piesledz ligzdai uz
baroganas avotiem. So savienojumu var izveidot ari, kad sistéma
ir ieslegta.

4.5 RC 200 talvadibas pults

RC 200 ir talvadibas pults, kas paredzeta visu pieejamo baroSanas
avota, kuram ta ir pieslégta, parametru ataino$anai un regulésanai.

247




T—

:‘ b'c')hlerwelding

by voestalpine

4.6 MIG/MAG serijas degli

1 Degla poga

,»Skat. instrukciju rokasgramatu”.

4.7 U/D MIG/MAG serijas degli

U/D serijas degli ir digitalie MIG/MAG degli, kas lauj kontrolet
galvenos metinaSanas parametrus:

- metinasanas strava

- programmas atsaukSana

(Skatiet sadalu ,,Iestatisana”).

,»Skat. instrukciju rokasgramatu”.

4.8 DIGIMIG - MIG/MAG sérijas degli

MB501D PLUS serijas degli ir digitalie MIG/MAG degli, kas lauj
kontrolét galvenos metinasanas parametrus:

- metinasanas strava (Sinergiskais MIG/MAG process)

- loka garums (Sinergiskais MIG/MAG process)

- stieples atrums (Manualais MIG/MAG process)

- metinasanas spriegums (Manualais MIG/MAG process)

- programmas atsaukSana

un faktisko vertibu atainosana:

- metinasanas stravai;

- metinasanas spriegumam.
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4.9 Divtaktu serijas degli

1 Degla poga

,»Skat. instrukciju rokasgramatu”.

4.10 Divtaktu komplektsl (73.11.024)

Skatiet sadalu ,,UzstadiSanas komplekts/piederumi”.

5 TEHNISKA APKOPE

Regulara sistemas tehniska apkope atbilstosi razotaja

T instrukcijam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificets
personals.

Kad aprikojums darbojas, visam piekluves un darba durvim un
vakiem jabut aizvertiem un bloketiem.

Ir stingri aizliegts veikt sistéma nesankcionétas izmainas. Nelaujiet
stravvadosiem putekliem uzkraties blakus restém un virs tam.

Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas!
v

Lai veiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elek-
trodu turétajus un/vai zemejuma vadus:
Parbaudiet komponenta temperatiiru un parliecinie-

F ties, ka tas nav parkarsis.

BaroSanas avota javeic $adas periodiskas parbaudes:

- Iztiriet baro$anas avota iekSpusi ar zema spiediena
saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem.

- Parbaudiet elektriskos savienojumus un visus
savienojuma vadus.

Vienmer izmantojiet cimdus, kas atbilst drosibas stan-
dartiem.

Izmantojiet piemeérotas atslégas un instrumentus.

|

Ja netiek veikta ieprieks aprakstita tehniska apkope, visas garantijas
tiek anulétas un razotajs neuznemas nekadu atbildibu.




6 PROBLEMU NOVERSANA

Jebkuru sistemas detalu remontu vai nomainu drikst
veikt tikai kvalificets personals.

Jebkurs sistemas detalu remonts vai nomaina, ko vei-
cis nepilnvarotais personals anulé produkta garantiju.
Sistemu nedrikst nekada veida modificet.

Razotajs atsakas no atbildibas, ja lietotajs neievero instrukcijas.

Sistéma neiesledzas (zala LED izslegta)

Iemesls Nav tikla sprieguma kontaktligzda.

Risinajums Pec nepieciesamibas parbaudiet un veiciet elektriskas
sistémas remontu.
Izmantojiet tikai kvalificétu personalu.

Iemesls Bojata kontaktdaksa vai vads.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Iemesls Pardedzis linijas dro$inatajs.

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)

Iemesls Bojata degla melites poga.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Iemesls Sistema parkarsusi (temperatiiras trauksme — dzelte-
na LED ieslegta).

Risinajums Uzgaidiet lidz sistéma atdzisis, neizsleédzot to.

Iemesls Atverts sana vaks vai bojats durvju sledzis.

Risinajums Lai nodro$inatu drosu darbibu, metinasanas laika sana
vakam jabut aizvertam.
Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu degla
remontu.

Iemesls Nepareizs zemejuma savienojums.

Risinajums Pareizi iezemegjiet sistemu.
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”.

Temesls Bojata elektronika.

Risinajums Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-

mas remontu.

-
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Nepareiza izejas jauda

Iemesls Nepareiza metinasanas/grieSanas procesa izvele vai
bojats selektora sledzis.

Risinajums Pareizi izvélieties metinasanas/griesanas procesu.

Iemesls Sistemas parametri vai funkcijas nepareizi iestatitas.

Risinajums Atiestatiet sistému un metinasanas/grieSanas paramet-
rus.

Iemesls Bojats potenciometrs/kodetajs metinasanas/grieSanas
stravas regulésanai.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Iemesls Tikla spriegums arpus diapazona

Risinajums Pareizi piesleédziet sistemu.
Izlasiet rindkopu ,,Savienojumi”.

Iemesls Trukst ievades tikla fazes.

Risinajums Pareizi piesledziet sistemu.
Izlasiet rindkopu ,,Savienojumi”.

lemesls Bojata elektronika.

Risinajums Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-

mas remontu.

Stieples padeves mehanisma atteice

Iemesls Bojata degla melites poga.
Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.
Iemesls Nepareizi vai nodilusi rullisi
Risinajums Nomainiet rulliSus.
Iemesls Bojats stieples padeves mehanisms.
Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.
Iemesls Bojats degla ieliktnis.
Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.
Iemesls Stieples padeves mehanismam netiek padota strava.
Risinajums Parbaudiet savienojumu ar baro$anas avotu.
Izlasiet rindkopu ,,Savienojumi”.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.
Iemesls Sapinusies stieple uz spoles.
Risinajums Atpiniet stiepli vai nomainiet stieples spoli.
Iemesls Izkususi degla sprausla (stieple iespradusi)
Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.

Nevienmeériga stieples padeve

Iemesls Bojata degla melites poga.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.
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Iemesls Nepareizi vai nodilusi padeves rullisi.

Risinajums Nomainiet padeves rulliSus.

Iemesls Bojats stieples padeves mehanisms.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Iemesls Bojats degla ieliktnis.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Iemesls Nepareizs varpstinas sajiigs vai nepareizi noregulétas
rulliSu blokeésanas ierices.

Risinajums Atlaidiet sajugu.

Palieliniet rulliSu blokésanas spiedienu.

Loka nestabilitate

Iemesls Nepietiek aizsarggazes.

Risinajums Noregulgjiet gazes plasmu
Parbaudiet, vai difuzors un degla gazes sprausla ir
laba stavoklr.

Iemesls Mitrums metinasanas gaze.

Risinajums Vienmér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.
Nodrosiniet, lai gazes padeves sistema vienmer buitu
teicama stavokli.

Iemesls Nepareizi metinasanas/grieSanas parametri.

Risinajums Ripigi parbaudiet metinasanas/griesanas sistemu.

Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Parmerigas Slakatas

Iemesls Nepareizs loka garums.

Risinajums Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metinasanas spriegumu.

Iemesls Nepareizi metinasanas/grieSanas parametri.

Risinajums Samaziniet metinasanas spriegumu.

Iemesls Nepareiza loka regulésana

Risinajums Palieliniet ekvivalentu keédes indukcijas veértibas
iestatfjumu.
Izmantojiet indukcijas savienojumu ar augstaku iesta-
tijumu.

Iemesls Nepietiek aizsarggazes.

Risinajums Noregulgjiet gazes plismu
Parbaudiet, vai difuzors un degla gazes sprausla ir
laba stavokli.

Iemesls Nepareizs metinasanas/griesanas reZzims.

Risinajums Samaziniet degla lenki.

Nepietiekams sakusuma dzilums
Iemesls Nepareizs metinasanas/griesanas rezims.
Risinajums Samaziniet metinasanas/grieSanas atrumu.

Temesls Nepareizi metinasanas/grie$anas parametri.
Risinajums Samaziniet metinasanas/grieSanas stravu.
Iemesls Nepareizs elektrods.

Risinajums Izmantojiet mazaka diametra elektrodu.

250

Iemesls
Risinajums

Nepareiza malas sagatavosana.
Palieliniet malu noslaupsanu.

Iemesls
Risinajums

Nepareizs zemejuma savienojums.
Pareizi iezemejiet sistemu.

Temesls
Risinajums

Metinamas/griezamas sagataves ir parak lielas.
Samaziniet metinaSanas/grieSanas stravu.

Iemesls
Risinajums

Nepietickams gaisa spiediens.
Noregulgjiet gazes plusmu.
Izlasiet rindkopu ,,UzstadiSana”.

Sarpu ieklavumi
Iemesls Netiriba.
Risinajums Rapigi notiriet sagatavi pirms metinasanas/griesanas.

Parak liels elektroda diametrs.
Izmantojiet mazaka diametra elektrodu.

Iemesls
Risinajums

lemesls
Risinajums

Nepareiza malas sagatavoSana.
Palieliniet malu noslaupsanu.

Temesls
Risinajums

Nepareizs metinasanas/grieSanas reZims.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Veiciet vienmerigas kustibas metinasanas/grieSanas
darbibu laika.

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. Rupigi noasiniet elektrodu.

Iemesls Nepareizs metinasanas reZims.

Risinajums Nepieskarieties ar elektrodu metinasanas vannai.

[eslegumi

Temesls Nepietiek aizsarggazes.

Risinajums Noregulgjiet gazes plusmu.
Parbaudiet, vai difuzors un degla gazes sprausla ir
laba stavokl.

Pielipsana

Temesls Nepareizs loka garums.

Risinajums Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.

Iemesls Nepareizi metinasanas/grieSanas parametri.

Risinajums Samaziniet metinasanas/grieSanas stravu.

Iemesls Nepareizs metinasanas reZims.

Risinajums Vairak nolieciet lenki.

Iemesls Metinamas/griezamas sagataves ir parak lielas.

Risinajums Samaziniet metinasanas/grieSanas stravu. Palieliniet
metinasanas spriegumu.

Iemesls Nepareiza loka regulésana.

Risinajums Palieliniet ekvivalentu keédes indukcijas veértibas
iestatfjumu.
Izmantojiet indukcijas savienojumu ar augstaku iesta-
tjumu.




Iededzes rievas

Iemesls Nepareizi metinasanas parametri.

Risinajums Samaziniet metinasanas spriegumu.

lemesls Nepareizs loka garums.

Risinajums Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

Iemesls Nepareizs metinasanas reZims.

Risinajums Samaziniet sana svarstibu atrumu aizmetinaSanas
laika.
Samaziniet virzibas atrumu metinaSanas laika.

Iemesls Nepietick aizsarggazes.

Risinajums Izmantojiet gazes, kas piemerotas metinamiem mate-
rialiem.

Oksidacija

Iemesls Nepietiekama gazes aizsardziba.

Risinajums Noregulgjiet gazes plusmu.
Parbaudiet, vai difuzors un degla gazes sprausla ir
laba stavokli.

Porainums

Iemesls Tauki, laka, riisa vai dubli uz metinamam/griezamam
sagatavem.

Risinajums Ripigi notiriet sagataves pirms metinasanas.

Iemesls Tauki, laka, rtisa vai dubli uz papildmateriala.

Risinajums Vienmeér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmer butu teicama
stavokl.

lemesls Mitrums piedevu metala.

Risinajums Vienmeér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmer butu teicama
stavokl.

Iemesls Nepareizs loka garums.

Risinajums Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metinasanas spriegumu.

Iemesls Mitrums metinasanas/griesanas gaze.

Risinajums Vienmér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.
Nodrosiniet, lai gazes padeves sistéma vienmer batu
teicama stavokli.

Iemesls Nepietiek aizsarggazes.

Risinajums Noregulgjiet gazes plismu.
Parbaudiet, vai difuzors un degla gazes sprausla ir
laba stavokli.

Iemesls Metinasanas vanna parak atru saciete.

Risinajums Samaziniet virzibas atrumu metinasanas/grieSanas

laika.
Ieprieks sasildiet metinamas/griezamas sagataves.
Samaziniet metinasanas/grieSanas stravu.

Karstas plaisas

Iemesls Nepareizi metinasanas/griesanas parametri.

Risinajums Samaziniet metinasanas/grieSanas spriegumu.
Izmantojiet mazaka diametra elektrodu.
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Iemesls Tauki, laka, riisa vai dubli uz metinamam/griezamam
sagatavem.
Risinajums Ripigi notiriet sagataves pirms metinasanas/griesa-
nas.
Iemesls Tauki, laka, rGisa vai dubli uz piedevu metala.
Risinajums Vienmér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmer biitu teicama
stavoklt.
Iemesls Nepareizs metinasanas/griesanas rezims.
Risinajums Veiciet pareizu darbibu secibu metinama/griezama
savienojuma veidam.
Iemesls Metinamajam sagatavem ir dazadi raksturlielumi.
Risinajums Pirms metinasanas veiciet uzkausésanu.

Aukstas plaisas

Iemesls Mitrums piedevu metala.

Risinajums Vienmér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmer butu teicama
stavoklr.

Iemesls 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 iegiitu 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
licla strava ar atbilstosu siltuma padevi.

Parklajuma veids  Tpagibas 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.

Loka izveidoSana un uzturé$ana

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.
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Elektroda argjais parklajums tiek izlietots un Sadi metinaSanas
vannai tiek padota aizsarggaze, kas nodroSina labu metinatas Suves
kvalitati.
Lai kiistoSa materiala lodites nepartrauktu loku ar Tsslegumu un
elektrods nepieliptu pie metinasanas vannas, tas tuvas pozicijas del,
metinasanas strava tiek uz laiku palielinata, lai izkausétu veidojoso
isslegumu (loka forsésana).
Ja elektrods pielip pie sagataves, 1ssléguma strava ir jasamazina lidz
minimumam (pretpielipSana).

Metinasanas veiks$ana

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, pec 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 izvei-
dotu elektrisko loku starp neizlietojamo elektrodu (tiru volframu vai
ta sakausejumu ar aptuvenu kusanas temperattiru 3370 °C) un saga-
tavi. 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 generé
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.

Lai uzlabotu sametinasanas kvalitati metinasanas valniSa beigas, ir
svarigi rupigi kontrolét stravas pakapenisku samazinasanu un gazei
japlust metinaSanas vanna dazas sekundes péc loka partrauksanas.
Daudzos darba apstaklos buitu lietderigi, ja biitu iesp€ja izmantot
divas ieprieks iestatitas metinasanas stravas un iesp¢ja viegli par-
slegties starp tam (DIVI LIMENI).

Metinasanas 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 iegttas Sauras un dzilas metinasanas vannas, ar augstu virzi-
bas atrumu un zemu siltuma padevi.

Lielako dalu materialu, iznemot aluminiju (un ta sakausejumus) un
magniju, metina ar $o polaritati.
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D.C.R.P. (Lidzstravas pretgja polaritate)
Preteja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakauseéjumus, 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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7.2.1 Terauda TIG metinaSana

TIG procedura ir loti efektiva gan oglekla térauda, gan térauda
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 rpiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektroda izvele un sagatavosana

Ir ieteicams izmantot torija volframa elektrodus (2% sarkana
torija) vai alternativi — cerija vai lantana elektrodus ar Sadiem
diametriem:

elektroda @ (mm) stravas diapazons (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Elektrods janoasina, ka noradits attcla.

>

a stravas diapazons (A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Piedevu metals

Piedevu metala stieniem ir jabut tadiem mehaniskiem raksturlielu-
miem, kas pielidzinami pamatmetalam.

Neizmantojiet sloksnes, kas ieglitas no pamatmetala, jo tas var
saturét darba netirumus, kas var negativi ietekmeét Suvju kvalitati.

Aizsarggaze
Parasti izmanto tiru argonu (99,99%).

Metinasanas elektroda @ | Gazes sprauslas | Argona plisma
strava (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 24 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 térauda TIG metinasanai vai 1paSas instruk-
cijas.

Skat. sistémas instrukciju rokasgramatu.
7.3 Metinasana ar nepartrauktu stiepli (MIG/MAG)

Ievads
MIG sistema sastav no lidzstravas baroSanas avota, stieples pade-
ves mehanisma, stieples spoles, degla un gazes.

WIRE FEED

SY9

fa
PIECE

MIG manualas metina$anas sisttma

Strava tiek padota lokam caur kaus¢jamu elektrodu (stieple pie-
slégta pozitivam polam). Saja procediira izkususais metals pariet
uz sagatavi pa loka plismu. Nepartraukta papildmateriala elektroda
(stieples) automatiska padeve ir nepiecieSama, lai aizstatu stiepli,
kas izk@ist metinasanas laika.

Metodes

MIG metinasana pastav divi galvenie metala parneSanas meha-
nismi un tos var klasificét pec veida, kada metals tiek parnests no
elektroda uz sagatavi. Pirmais, ko deve ,,SHORT-ARC” (iss loks)
veido mazu, atri cietéjoSu metinasanas vannu, kur metals tiek par-
nests no elektroda uz sagatavi tikai 1sa bridi, kad elektrods saskaras
ar metina$anas vannu. Saja posma elektrods tiesi saskaras ar meti-
naganas vannu, genergjot Tsslégumu, kas kausé stiepli. Sis process
pec 1sa briza tiek partraukts. Peéc tam atkartoti tiek izveidots loks
un cikls atkartojas (1a. att.).

1 1]

BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN _ AFTER TRANSFER

1b. att.

ISA cikla (a) un STRUKLVEIDA LOKA metinasana (b)

It

Citu metala parne$anas mehanismu deve par ,,SPRAY- AR
(struklveida loka) metodi, kur metala parnese notiek loti mazu
pielienu forma, kuri veidojas un atvienojas no stieples gala un tiek
parnesti uz metinasanas vannu pa loka striklu (1b. att.).
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Metinasanas parametri
Loka redzamiba samazina nepiecieSamibu lietotajam strikti ieverot
regulésanas tabulas, jo vin$ var tiesi kontrolét metinasanas vannu.
- Spriegums tiesi ietekmé valniSa izskatu, bet valni$a izmeéri var
atSkirties atbilstosi prasibam, manuali parvietojot degli, lai iegii-
tu mainigas nogulsnes ar pastavigu spriegumu.
- Stieples padeves atrums ir proporcionals metinasanas stravai.

2. un 3. att. ir noraditas attiecibas starp dazadiem metinaSanas
parametriem.

@
3

5
S

ARC VOLTAGE (V)

w
S

20 |-

100 200 300 400
CURRENT (A)

2. att. Diagramma vislabakas darba raksturliknes izvélei.

CURRENT (A)

0.8 mm:

12 mm wire projection”
SPRAY-ARC 34V}
SHORT-ARC 20Ve |
0 12 14

WIRE FEEDING SPEED (m/min)

>
16

3. att. Attiecibas starp stieples padeves atrumu un stravas vertibu
(kusanas raksturlikne) atbilstosi stieples diametram.
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NORADIJUMI METINASANAS PARAMETRU IZVELEI AR ATSAUCI UZ VISTIPISKAKAJIEM LIETOSANAS VEIDIEM UN
VISBIEZAK IZMANTOJAMAM STIEPLEM

Stieples diametrs - svars uz metru

Sprieguma
loks (V) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Zems sakusuma dzilums Labs sakusuma dzilums un Laba plakana un vertikala Netiek izmantots
planiem materialiem kuSanas kontrole
16 - 22 {8
1SS - LOKS
60 -160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatiska kakta Suves Automatiska metinasana ar Automatiska metinasana Netiek izmantots
2 4 2 8 izveide augstu spriegumu uz leju
LODISU-LOKS { i %
_ . - 77
(parejas zona) L &'A\B , ¢
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Zems sakusuma dzilums ar Automatiska metinasana Labs sakusuma dzilums Labs sakusuma dzilums,
regulesanu lidz 200 A vairakos gajienos uz leju augstas nogulsnes uz bieziem
3 0 4 5 . materialiem
STROUKLVEIDA LOKS <
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A
Gazes

MIG-MAG metinasanu galvenokart definé péc izmantojamas gazes tipa: inerta MIG metinasanai (metala inerta gaze), aktiva MAG meti-
nasanai (metala aktiva gaze).

- Oglekla dioksids (CO2)
Izmantojot CO2 ka aizsarggazi, augsta sakusuma dzilums un zemas darba izmaksas ir iegiitas ar augstu padeves atrumu un labam meha-
niskajam 1pasibam. No citas puses, §Is gazes izmantosana rada ieverojamas problémas ar Suvju galigo kimisko sastavu, jo tiek pazaudeti
viegli oksidgjosie elementi un vienlaicigi tick bagatinats ogleklis metinasanas vanna.
Metinasana ar tiru CO2 ar1 rada cita veida problémas, pieméram, parmerigas §lakatas un oglekla monoksida porainuma izveidi.

- Argons
Si inerta gaze tiek izmantota tira veida vieglu sakausgjumu metinasanai, tatad hroma-nikela nerfiso$a térauda metinasana ir ieteicams
izmantot argonu, pievienojot tam 2% skabekla un CO?2, jo tas veicina loka stabilitati un uzlabo valnisa formu.

- Helijs
So gazi izmanto ka alternativu argonam un ta lauj nodro$inat labaku sakusuma dzilumu (bieza materiala) un atraku stieples padevi.

- Argona-helija maisijums
Nodrosina stabilaku loku neka tirs hélijs un labaku sakusuma dzilumu un atrumu neka argons.

- Argona-CO2 un argona-CO2-skabekla maisijums

Sos maisijumus izmanto melno metalu metinasanai, jo ipasi ISA LOKA darbibas rezima, jo tie uzlabo ipatngjas siltumietilpibas nodro-
§inasanu. Tos var arT izmantot STRUKLVEIDA LOKA reZima. Parasti maisijuma ir 8-20% CO2 un ap 5% O2.
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URANOS 2700 PMC

MIG/MAG TIG MMA
Stravas padeves spriegums (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (pie PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Leéni nostradajoss linijas drosinatajs 16/20A 10/16A 16/20A
Sakaru kopne DIGITALA DIGITALA DIGITALA
Maksimala ieejas jauda (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Maksimala icejas jauda (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Jaudas koeficients JK 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Efektivitate () 88/86% 88/86% 88/86%
Coso 0.99 0.99 0.99
Maks. ieejas strava I1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Efektiva strava Ileff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Izmantosanas koeficients (40 °C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Izmantosanas koeficients (25 °C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Regulesanas diapazons 12 3-270A 3-270A 3-270A
Partrauktas kedes spriegums Uo 92Vdc 30Vdce 65Vdc
IP aizsardzibas klase 1P23S 1P23S 1P23S
Izolacijas klase H H H
Izméri (g x dx a) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Svars 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Razosanas standarti EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/
EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10
Stravas padeves vads 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Stravas padeves vada garums Sm Sm Sm

* Sis aprikojums atbilst EN/IEC 61000-3-11.

*

Sis aprikojums atbilst EN/IEC 61000-3-12, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga pieslégu-

ma punkts, KPP) ir mazaka vei vienada ar noradito Zmax vertibu. Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sisteémai, aprikojuma uzstaditajs vai
operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka sadu aprikojumu iespejams pieslégt, nepieciesamibas gadijuma konsultgjoties ar sadales tikla operatoru.
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LIETUVISKAI

CE ATITIKTIES DEKLARACIJA

Imoné
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

$iuo dokumentu patvirtina, kad iranga: URANOS 2700 PMC

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus: 2014/35/ES LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/ES EMC DIRECTIVE
2011/65/ES RoHS DIRECTIVE

ir kad Sie suderintieji standartai buvo tinkamai taikomi: EN 60974-1:2018

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

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip SELCO s.r.l. néra numaciusi, nutruiksta Sio sertifikato galiojimas.

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

e —

Lino Frasson
Generalinis direktorius
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g Neisvengiamas sunkaus kiino suzalojimo pavojus ir pavojingas elgesys, dél kurio galima sunkiai susizaloti

l“', Svarbus patarimas, kurio reikia laikytis, kad biity iSvengta nesunkiy suzalojimy ar nuosavybés apgadinimo

~

(t Techninés pastabos dél sklandesnés eksploatacijos
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1 ISPEJIMAS

Pries atlikdami bet kokius darbus masina, atidziai

&m perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turini.
Neatlikite nenurodyty pakeitimy ar techninés prieziii-

ros darbuy.

Gamintojas néra atsakingas uz zala asmenims ar nuosavybeli,

atsiradusia dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba

nurodymy nesilaikymo.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojant jranga,
pasikonsultuokite su specialistais.

§

Visa jranga biitina naudoti tik pagal paskirtj, atsizvelgiant { duome-
ny ploksteléje ir (arba) Sioje knygel¢je pateiktas vertes bei laikantis
nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas ne taip,
kaip nurodé gamintojas, yra laikomas visiskai netinkamu ir pavojin-
gu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybeg.

1.1 Darbo aplinka

Sia jranga gali naudoti tik specialistai pramoninése aplinkose.
Gamintojas neprisiims atsakomybés uz zala, padaryta iranga naudo-
jant buitinéje 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, riig¢iy, duju ir kity koroziniy medzia-
gu apsaugotoje aplinkoje.

[rangos 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).

A

1.2 Naudotojo ir kity asmeny apsauga
Suvirinimo (pjovimo) procesas yra radiacijos, triuks-

/ mo, kar$cio ir dujy emisijos Saltinis.
Nz

Nuo lanko spinduliy, kibirk$¢iy ar ikaitusio metalo
oda apsaugokite apsauginiais drabuziai. Drabuziai turi
dengti visa kiing ir bati:

- neapgadinti ir geros biklés;

- atsparlis ugniai;

- hermetiski ir sausi;

- gerai priglusti, be rankogaliy ar atvarty.

Sios masinos nenaudokite vamzdziams at3ildyti.
Sios jrangos nenaudokite ikrauti baterijas ir (arba)
akumuliatorius.

Sios jrangos nenaudokite uzvesti varikliams.

Visada muvekite 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 pasirtpinti 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 lgsiy!

Jei suvirinimo (pjovimo) metu triuk§mo lygis pasiekia
pavojinga riba, uzsidékite ausines. Jei triukSmo lygis
vir§ija {statymy nustatyta riba, aptverkite darbo vieta ir
pasirtipinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos

¥ OODW

turéty ausines.

Saugokite, kad rankos, plaukai, drabuziai, irankiai ir
kt. neprisiliesty prie judanciy daliy, pavyzdziui:

- ventiliatoriy;

- pavary;

- ritinéliy ir veleny;
- vielos riciy.

* Kol veikia vielos tiekimo itaisas, pavary nelieskite.

« Sistemy niekaip nemodifikuokite. Nenaudoti ant vielos tiekimo

itaisy sumontuoty apsaugy yra labai pavojinga ir tokiu atveju gamin-
tojas neprisiims atsakomybés uz zala zmonéms arba nuosavybei.

* Suvirinimo (pjovimo) metu Soninius dangCius laikykite uzdarytus.

Idédami ir tiekdami viela rankas laikykite toliau nuo
MIG / MAG degiklio. Islendanti viela gali stipriai
suzaloti rankas, veida ir akis.

Galva laikykite toliau nuo PLAZMINIO degiklio.
Elektros lankas gali sunkiai suzaloti rankas, veida ir
akis.

Stenkités neliesti ka tik suvirinty (nupjauty) viety:
karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.

B £r A

* Atlik¢ suvirinimo (pjovimo) darbus taikykite tokias pacias atsar-

gumo priemones, kaip aprasyta auksc¢iau, nes véstant nuo suvirinty
viety gali atsiskirti $lakai.

* Prie§ pradédami dirbti ar atlikti techninés priezitiros darbus patikrin-

kite, ar degiklis yra atvésgs.

Y Prie§ atjungdami auSinimo skys¢io vamzdzius pati-
bose krinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. I§ vamzdziy
iSbéges ikaites skystis gali nudeginti arba nusvilinti.

Turékite paruosta naudoti pirmosios pagalbos vaisti-
nélg.
Rimtai vertinkite kiekviena nudegima ar susizalojima.

Pries iSeidami i§ darbo vietos pasirtipinkite jos sau-
gumu, kad netyc¢ia nebity padaryta zala zmonéms ar
nuosavybei.

>+ &
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Q 1.3 Apsauga nuo dimy ir duju
Q

1)

* Suvirinimo (pjovimo) proceso metu susidar¢ dimai, dujos ir
milteliai gali buti zalingi juisy sveikatai. Tam tikromis aplinkybe-
mis suvirinimo (pjovimo) metu susidar¢ dimai gali sukelti vézi
ar pakenkti nésc¢ios moters vaisiui.

 Galva laikykite toliau nuo suvirinimo (pjovimo) metu susidariu-
siy dujy ir damy.

¢ Pasirfipinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natiiraliu arba
dirbtiniu).

+ Jei védinimas nepakankamas, naudokite kaukes ir kvépavimo
aparatus.

* Jei suvirinimo (pjovimo) darbus atlickate labai mazose erdvése,
darbus turi priziaréti netoliese lauke esantis kolega.
* Védinimui nenaudokite deguonies.

* Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamyjy 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.

» IS darbo vietos ir aplinkiniy zony pasalinkite visas degias ar
lengvai uzsiliepsnojanc¢ias medziagas ir objektus.
Degios medziagos turi biti 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 démesi 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.
Biukite ypac atsargiis 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.

260

1.5 Prevencinés priemonés naudojant duju
balionus

* Inertiniy dujy balionuose yra slégio veikiamu 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, paruos$imo 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 temperattiroje.

 Laikykite balionus toliau nuo atviros liepsnos, elektros lanko,
degikliy ar elektrodo ir ikaitusiy medziagy, skriejanciy suvirini-
mo metu | $alis.

 Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros
grandiniy apskritai.

* Atsukdami baliono sklendg¢ galva laikykite toliau nuo dujy islei-
dimo angos.

 Baigg suvirinti, baliono sklend¢ 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

P

* Elektros Sokas gali mirtinai suzaloti.

* Nelieskite jjungtos suvirinimo / pjovimo sistemos viduje ir
iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai,
pistoletai, iZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliai ir rités
yra elektriniu btidu prijungtos prie suvirinimo grandinés).

* Pasirtipinkite, kad sistema ir suvirinimo aparatas biity izoliuotas
ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamai izoliuoty nuo zemés.
 Uztikrinkite, kad sistema yra tinkamai jjungta { lizda, o maitini-

mo Saltinyje yra izeminimo laidininkas.

* Vienu metu nelieskite dviejy degikliy ir dvieju elektrodo laiki-
kliy.
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
lokstele arba techninius duomenis

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikala-

vimus pramoninéje ir buitinéje aplinkoje, iskaitant gyvenamasias

Pries atlikdami lankinio suvirinimo ar plazminio pjo-
vimo darbus S$irdies stimuliatoriy turintys asmenys
privalo pasikonsultuoti su savo gydytoju.

elektros paskirstymo tinklais.

A klasés 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 biiti sunku.

Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas

Si jranga pagaminta pagal EN 60974-10 suderintojo standarto rei-
kalavimus ir yra identifikuojama kaip A klasés jranga.

Sj prietaisa gali naudoti tik specialistai pramoninése aplinkose.
Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius
dél to, kad buvo naudojama namy salygomis.

Ia Naudotojas turi iSmanyti savo darba ir budamas speci-

alistu atsakyti uz irangos montavima bei naudojima
pagal gamintojo nurodymus.

Pastebéjes 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 tipu 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 butina), privalo pasirtipinti jrangos
prijungimu.

Prie§ montuodamas §j aparata naudotojas privalo jvertinti
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-
mybg¢ apsaugoti maitinimo kabeli.

=
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Suvirinimo ir pjovimo kabeliai

Kad sumazintuméte elektromagnetiniy lauky poveiki, laikykités

$iy nurodymuy:

- jei imanoma, kartu sudékite ir laikykite {Zeminimo bei maitini-
mo kabelius;

- Suvirinimo kabeliy jokiu biidu nevyniokite aplink save.

- Nestovekite tarp iZeminimo ir maitinimo kabeliy (abu laikykite
vienoje puséje).

- Kabeliai turi baiti kuo trumpesni, sudéti kuo arciau 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) irangos 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 ruos$ini nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jran-
gos apgadinimy atvejuy.

[Zeminti 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) jranga.

S

1P23S

- Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo
kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis nei arba lygus 12,5
mm, patekimo { viduy.

- Gaubtas, apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

- Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens

- daromo poveikio, kai irangos judancios dalys neveikia.

2 MONTAVIMAS

1.8 IP apsaugos klasé

Montavimo darbus privalo atlikti gamintojo igalioti
specialistai.

Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo $altinis
o i§ elektros tinklo yra iSjungtas.

3
i
@

Draudziama papildomai prijungti kitus maitinimo
Saltinius (nuosekliai arba lygiagreciai).
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2.1 Kélimas, transportavimas ir iSkrovimas

- Iranga turi rankena, kad biity galima nesti.
- Prie jos néra pritvirtinty specialiy kélimui skirty elementy.
Keldami $akiniu krautuvu bukite atsargis, kad neapvirsty gene-

ratorius.

A

Tinkamai jvertinkite {rangos svorj (zr. technines spe-
cifikacijas).

Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asme-
ny ar daikty.

[rangos nenumeskite ir nesuspauskite.

Nekelkite {renginio uz rankenos.

2.2 [rangos padéties nustatymas

Ae—

Vadovaukités Siomis taisyklémis:

- pasirtipinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungciy buty

patogi;

- jrangos nestatykite labai mazose vietose;

- irangos nestatykite ant didesniy nei 10° nuolydziy;

- jrangg statykite sausoje, Svarioje 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:

- trifazio 400 V tinklo;

- trifazio 230 V tinklo;

A

@ll

is?,
bll

-
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A

DEMESIO. Kad asmenys nesusizaloty ir nebiity padaryta
7ala jrangai, PRIES jjungiant prietaisa { elektros tinkla biiti-
na patikrinti pasirinkto tinklo itampa ir saugiklius. Taip pat
patikrinkite, ar { lizda jjungtas kabelis turi {zeminimo kon-
takta.

Iranga tinkamai veiks, jei itampos svyravimai nebus
didesni kaip +15 proc. nuo nominalios vertés (pvz., jei
nominali jtampa yra 400 V, tai faktiné itampa gali svy-
ruoti nuo 320 iki 440 V).

Generavimo irenginiy varoma jranga uztikrina stabilia
+15 proc. itampa nuo nominalios {tampos vertés, kuria
deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo saly-
goms ir didziausiai nominaliai galiai.

Iprastai generavimo jrenginius rekomenduojame nau-
doti taikant dukart didesn¢ galia nei vienfazio maitini-
mo Saltinio galia arba 1,5 karto didesn¢ nei trifazio
maitinimo $altinio galia.

Rekomenduojama naudoti elektroniniu budu valdo-
mus generavimo irenginius.

Kad naudotojams nekilty pavojus, {ranga biitina tinka-
mai jZeminti. Maitinimo jtampa tickiama jzemintu
kabeliu (geltonu ir zaliu), kurj reikia prijungti prie
kistuko su iZzeminimo kontaktu.

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy igtidziy turintis
technikas, turintis profesing ir techning kvalifikacija ir
taikydamas Salyje, kurioje jranga yra montuojama,
galiojancius reikalavimus.

Maitinimo kabelis turi geltonos / Zzalios spalvos gija, kuria
BUTINA jzeminti. Sio kabelio su geltona / Zalia gija NEGALIMA
naudoti su kitais jtampos laidininkais.

Patikrinkite, ar naudojama iranga yra iZeminta ir kokia yra lizdy

bukle.

Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos reikala-

vimuy.




' 2.4 Montavimas

Prijungimas MMA suvirinimo darbams atlikti

(

Sujungus taip, kaip pavaizduota paveiksle, gaunamas
atvirkstinis poliskumas. Kad poliskumas bty tiesi-
nis, apkeiskite sujungimus.

B3 @

- lZeminimo spaustuva prijunkite (1) prie neigiamo maitinimo
Saltinio lizdo (-) (2).

- Elektrodo laikiklj prijunkite (3) prie teigiamo maitinimo $altinio
lizdo (+) (4).

Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

- |zeminimo spaustuva prijunkite (5) prie teigiamo maitinimo
Saltinio lizdo (+) (6).

- TIG degiklio mova (7) prijunkite prie maitinimo S$altinio degi-
klio lizdo (8).

- Atskirai prie dujy tinklo prijunkite degiklio dujy Zzarna.

Apsauginiy duju srauta galite reguliuoti jprastai ant
degiklio esancia kaisciu.

-
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Prijungimas MIG/MAG suvirinimo darbams atlikti

- MIG / MAG degikli prijunkite prie centrinio adapterio (9).
Isitikinkite, kad tvirtinimo Ziedas tinkamai prisuktas.

- Raudonos spalvos vandens vamzdj prijunkite prie ausini-
mo jrenginio (10) {leidimo angos jungties.

- Meélynos spalvos @ vandens vamzdj prijunkite prie ausinimo
irenginio (11) isleidimo angos jungties.

- Maitinimo kabelj (12) prie gnybty juostos teigiamo poliaus (13),
kad pakeistuméte poliSkuma (Zr. ,,Suvirinimo polisSkumo keiti-
mas®).

- Signalinj kabelj (14) prijunkite prie maitinimo Saltinio priekyje
esancios (15) jungties.

- [zeminimo spaustuva (16) prijunkite prie neigiamo maitinimo
Saltinio lizdo (-) (17).

3 19 29

Patikrinkite, ar ritin¢lio griovelis sutampa su norimos naudoti

vielos skersmeniu.

Nuo suklio nusukite apvalia verzlg (18) ir istatykite vielos rite.

Taip pat istatykite rités kaisti, istatykite ritg, pakeiskite apvalios

verzlés (18) padétj ir sureguliuokite frikcini varzta (19).

- Atleiskite vielos tiektuvo (20) ritinéliy svirti, vielos gala ikisda-
mi { vielos kreiptuvo irove ir, perverdami virs ritin¢lio, i degiklio
jungiamaja detal¢. Tiektuvo atrama uzfiksuokite ir patikrinkite,
ar viela ilindo { ritinélio griovelj.

- Paspauskite vielos tickimo mygtuka, kad viela atsidurty degiklyje.

- Prie galinés dujy zarnos movos prijunkite dujy zarna.

- Duju srauta nustatykite nuo 5 iki 20 l/min.
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Suvirinimo poliskumo keitimas
Prietaise galima naudoti bet kokia parduodama suvirinimo viela,

nes labai lengva pasirinkti suvirinimo poliSkuma (tiesiogini arba
atvirksting).

® -

Atvirkstinis poliSkumas Degiklio (21) maitinimo kabelj reikia
prijungti prie gnybty juostos teigiamo poliaus (+) (22). [Zeminimo
lizdo (23) maitinimo kabeli reikia prijungti prie gnybty juostos
neigiamo poliaus (-) (24).

@ -

Tiesioginis poliSkumas Degiklio (25) maitinimo kabelj reikia
prijungti prie gnybty juostos neigiamo poliaus (-) (26). [Zeminimo
lizdo (27) maitinimo kabelj reikia prijungti prie gnybty juostos
teigiamo poliaus (+) (28).

Prie§ iSgabenant i§ gamyklos, iranga nustatoma veikti atvirkstiniu
poliskumu.

3 SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1Bendroji informacija

,,URANOS 2700 PMC* — tai nuolatinés srovés inverterio maitini-
mo S$altiniai, skirti suvirinimo elektrodu (MMA), TIG DC (LIFT-
START), MIG/MAG standartinis, MIG/MAG impulsinis ir MIG/
MAG dvigubas impulsinis.

Tai skaitmeninés daugiaprocesorinés sistemos (duomeny apdoroji-
mas DSP ir komunikacijas per CAN-BUS), patenkinancios jvairius
suvirinimo poreikius.
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3.2 Priekinis valdymo pultas

Maitinimas
Nurodo, kad jranga yra jjungta i tinkla ir veikia.

Bendrasis ispéjimas

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencija, pavyz-
dziui, temperatiiros apsauga (zr. skyriuje ,,Ispéjimy
kodai®).

Maitinimas {jungtas
Nurodo, kad irangos i$¢jimo angos jungtyse teka jtampa.

7 segmenty langas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato
parametrus, nustatymus, srovés ir jtampos rodmenis ir
ispéjimy kodus.

Skystuju kristaly ekranas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato
parametrus, nustatymus, srovés ir itampos rodmenis ir
ispéjimy kodus.

Vienu metu leidzia perziaréti visus veiksmus.

Pagrindiné reguliavimo rankena
Leidzia {vesti, pasirinkti ir nustatyti suvirinimo parame-
trus.

Procesai / funkcijos

Leidzia pasirinkti jvairias sistemos funkcijas (suvirinimo
procesa, suvirinimo rezima, srovés impulsa, grafini rezima
ir kt.).

Sinergija

Pasirinkus kelis paprastus nustatymus galima nustatyti
suvirinimo programa (sinergija):

- vielos tipa;

- dujuy tipa;

- vielos skersmenj.

Programos
Leidzia saugoti ir tvarkyti 64 suvirinimo programas, pri-
taikomas pagal operatoriaus poreikius.




3.3 Pradinis langas

Jjungus, generatorius atlieka keleta patikry, kad uztikrinty, ar siste-
ma ir Visi prie jos prijungti prietaisai veikia tinkamai.

Siame etape taip pat atlickamas dujy patikrinimas, kad baty isiti-
kinta, ar dujy tiekimo sistema yra prijungta tinkamai.

3.4 Tikrinimo langas

Atidarius Soninj skydeli (rités skyriy), suvirinimo darby atlikti
negalima.

Skystujuy kristaly ekrane atsiveria tikrinimo langas.

5 ——»{ 6 G3/4 Sil_@1.0mm Ar 18%C0;

4 VQ(

3— b CSDmk
RN A
! :

1 2
1
Vielos tiekimas
2
@ Dujy tikrinimas
3 Vielos tiekimo greitis
C*) Leidzia reguliuoti vielos tiekimo greiti.
Maziausias — 0,5 m/min, didziausias — 22,0 m/
min, numatytasis — 1,0 m/min
< L
! €@ . .
Soninis skydelis atidarytas
5 Antra8te

Parodoma svarbi su pasirinktu procesu susijusi informacija.

3.5 Pagrindinis langas
Parodo pagrindinius nustatymus ir leidzia kontroliuoti sistema ir
suvirinimo procesa.

MMA

1— %> 0Oa 6. W |

L e @_/.\o-r_l— +—2
L {00 A

=1 Isd]
NI t

TIG DC LIFT START
1— A 0Oa DOv |

e :
|
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MIG/MAG

6 G374 Si1 @1.0mm Ar 18%G0.
1 180704 % 20mm ke 33mm V23 W

2— P T
2— S4n

g™ | 3G | plee |5
R S S

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%CQ:
1 O7a % 2mm ke 33mm va3 W

e
sttt

AntraSte
Parodoma svarbi su pasirinktu procesu susijusi informacija:

1a 1b 1c

by

6 G3/4 Si1 &1.0mm Ar 18%C0. ‘
I 8% %= 30mm ke 2 3mm V23

r 1 1° 1

1d 1e 1f 13

- pasirinkta sinergetiné kreivé
la uzpildo metalo tipas

1b vielos skersmuo

lc dujy tipas

- suvirinimo parametrai

1d suvirinimo srové

le dalies storis

1f kampiné sialé

1g suvirinimo itampa

Suvirinimo parametrai

2a

Ly
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2a

i

&b

2b

2a Suvirinimo parametrai

Paspaud¢ kodavimo jrenginio mygtuka pasirinkite reikia-
ma parametrg.

Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto parametro
verte.

2b Parametro piktograma

2c¢ Parametro verté

2d Parametro matavimo vienetas

B

L.
5.0 min
£

2c 2d

Funkcijos
Leidzia nustatyti svarbiausias proceso funkcijas bei suviri-
nimo badus.

vl TR (T e
tt ot

3a 3b 3c 3d

3a
Leidzia pasirinkti suvirinimo procesa

E MMA
1}$ TIG DC LIFT START

Ei‘ MIG/MAG standartinis

BT MIG/MAG impulsinis

3b
MIG/MAG - impulsinis MIG
Leidzia pasirinkti suvirinimo buda

it
B9

=

3c
MMA

2 etapy

4 etapy
Kraterio uzpildymas

o Sinergetinis

Leidzia nustatyti geriausias lanko dinamines savy-
bes, pasirenkant naudojamo elektrodo tipa:

STD Bazinis / rutilas
CLS Celiuliozé
CrNi Plienas

Alu Aliuminis
Castiron  Ketus

Pasirinkus tinkama lanko dinamika geriausiai iSnaudoja-
mas galios Saltinis 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.).

MIG/MAG - impulsinis MIG/MAG
%ﬂl@ﬁ? Dvigubas impulsinis neaktyvus

m@m Dvigubas impulsinis aktyvus
2%

3d
MIG/MAG - impulsinis MIG/MAG

= Perzitiros tipas
=

4 [tampos sumazinimo itaisas (VRD)
Parodo, kad kontroliuojamas irangos jtampa nesant apkrovai.

5 Matavimai

Suvirinimo metu skystujy kristaly ekrane rodoma faktinés
Sroveés ir itampos matmenys.

s5a——>la DOv+—5b
& S0mih
£ BYn
CERETREEER)

Sa Suvirinimo srové
5b Suvirinimo jtampa

3.6 Saranka

[Setup XP User }

0

Save
&
Exit

I T= e

Leidzia nustatyti ir keisti {vairius papildomus tikslesnio suvirinimo
sistemos valdymo parametrus.

Parametrai rodomi sarankoje yra susieti su pasirinktu suvirinimo
procesu ir turi skaitmenini kodavima.

Saranka 5 sek. palaikykite nuspaudg¢ kodavimo jrenginys mygtuka.
Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas: kodavimo irengi-
nj sukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitini koda.
Paspaude¢ mygtuka kodavimo {renginys galite perzitréti pasirinkto
parametro vertes ir jas pakeisti.

Sarankos lango uzdarymas Kad uzdarytumeéte pakeitimy langa, dar
karta paspauskite mygtuka kodavimo irenginys.

Kad uzdarytuméte sarankos langa, pereikite prie parametro ,,0%
(i8saugoti ir uzdaryti) ir paspauskite mygtuka kodavimo jrenginys.




Sarankos parametry (MMA) saraSas

0

Save
&
Exit

Res

AP

ISsaugoti ir uzdaryti
Leidzia iSsaugoti pakeitimus ir uzdaryti sarankos langa.

Nustatymas i$ naujo
LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.

Trumpalaikis suvirinimo srovés padidéjimas elektrodo
uzdegimo metu

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., numa-
tytoji standartiné verté — 80 proc., numatytoji cel. verté
— 150 proc.

Suvirinimo srové

Leidzia keisti suvirinimo srove.

Parametrai nurodomi amperais (A).

Maziausiai — 3 A, daugiausiai — Imax, numatytoji verté —
100 A

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., numa-
tytoji standartiné verté — 30 proc., numatytoji cel. verté
— 350 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 vertg, padidéjus lanko
ilgiui sumazéja suvirinimo srové (ir atvirksciai).

-

Celiuliozé, aliuminis

P = C* Nekintanti galia
Remiantis $ia taisykle, padidéjus lanko ilgiui, sumazéja
suvirinimo srové (ir atvirksc¢iai): V.I = K.

(2

Celiuliozé, aliuminis

=
 bohlery=ens

Lanko atjungimo jtampa

Leidzia nustatyti jtampos verte, kuriai esant elektros lan-

kas i§jungiamas.

Suteikiama galimybé¢ tiksliau nustatyti ivairias veikimo

salygas. Kontaktinio suvirinimo atveju, zema lanko atjun-

gimo jtampa sumazéja, o elektroda traukiant toliau nuo

ruoSinio lankas uzsidega pakartotinai. D¢l to sumazéja

taskymasis, degimas ir oksidavimasis.

Jei naudojate tokius elektrodus, kuriems reikalinga didelé

itampa, patartina nustatyti didel¢ riba, kad suvirinimo

metu lankas neuzgesty.

@

Lanko atjungimo jtampos jokiu biidu nenustatykite dides-
nés nei maitinimo $altinio {tampa, kai néra apkrovos.

500

Py l‘
i |

551

552

601

602

751

A

752
"V

Parametrai nurodomi voltais (V).

Maziausiai — 0 V, daugiausiai — 99,9 V., numatytoji stan-
dartiné verté — 57 V., numatytoji cel. verté — 70 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 — iSjungta, maksimumas — 10, numatytoji
verte — 5

(U/D) Keitimo zingsnis

[ vir$y ir apacia vedanciais mygtukais leidzia keisti kitimo
zingsnj.

Minimumas — i§jungta, maksimumas — MAX, numatytoji
verté — 1

CH1, CH2, CH3, CH4 ISorinis parametras

Leidzia kontroliuoti iSorini parametra 1,2,3,4 (maziausia
verté, didziausia verté, numatytoji verté, pasirinktas para-
metras).

(Zr. skyriuje ,,ISoriniy valdikliy reguliavimas®).

Srovés rodmuo

Leidzia perziuréti fakting suvirinimo srovés verte.

[tampos rodmuo
Leidzia perziaréti fakting suvirinimo jtampos vertg.

Sarankos parametry (MIG/MAG standartinis, MIG/MAG impul-
sinis) sarasas

0
Save
&
Exit

Res

I$saugoti ir uzdaryti
Leidzia i$saugoti pakeitimus ir uzdaryti sarankos langa.

Nustatymas i§ naujo
Leidzia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.

Sinergija
Nustacius suvirinamos medziagos tipa leidzia pasirinkti

sinergetini ,,MIG* procesa.
(Zr. skyriuje ,,Sinergetiniy kreiviy langas®).
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Vielos tiekimo greitis

Leidzia reguliuoti vielos tiekimo greitj.

Maziausias — 0,5 m/min, didziausias — 22 m/min, numa-
tytasis — 1,0m/min

Srové

Leidzia reguliuoti suvirinimo srove.

Maziausiai — 6A, daugiausiai — Imax

Dalies storis

Leidzia nustatyti suvirinamos dalies stori.
Reguliuojant suvirinama dalj leidzia nustatyti sistema.
Kampiné sitlé

Leidzia nustatyti kampinés sitlés gylj.

[tampa

Leidzia nustatyti lanko itampa.

Suvirinimo metu leidzia nustatyti lanko ilgj.

Auksta jtampa = ilgas lankas

Zema jtampa = trumpas lankas

Maziausiai — 5V, daugiausiai — 55,5V

Maziausiai — -9,9V, daugiausiai — +9,9V, numatytoji verté
— sin.

Apsauginiy dujy padavimo laikas prie§ suvirinima
Leidzia nustatyti ir sureguliuoti dujy srauta prie$ uzdegant
lanka.

Leidzia degikli pripildyti dujy ir paruosti aplinka suviri-
nimui.

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 25 sek., numatytoji
verté — 0,1 sek.

Sklandus jjungimas

Leidzia nustatyti vielos tiekimo greitj iki uzdegant lanka.
Nurodomas kaip vielos tiekimo grei¢io procentinis dydis.
Leidzia uzdegti mazesniu greiciu, todél procesas vyksta
sklandziau ir maziau taskantis.

Maziausiai — 10 proc., daugiausiai — 100 proc., numatytoji
verté — 50 proc.

Variklio grei¢io mazéjimas

Leidzia palaipsniui pereiti nuo uzdegimo vielos grei¢io
prie suvirinimo vielos greicio.

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 1,0 sek., numatyto-
ji verté — iSjungta

Vielos galo uzdegimas

Leidzia reguliuoti vielos degimo laika, neleidziant prikibti
suvirinimo pabaigoje.

Leidzia reguliuoti ilgj.

Leidzia reguliuoti vielos daliy uz degiklio ilgi.

Minimumas — -2,00, maksimumas — +2,00, numatytoji verté
—0,00.

Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo

LeidZia nustatyti ir sureguliuoti dujy tekéjima suvirinimo
pabaigoje.

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 10 sek., numatytoji
verté — 2 sek.

Darbinis ciklas (dvigubas impulsinis)

Leidzia reguliuoti dvigubo impulsinio suvirinimo darbo
cikla.

Parametry nustatymas: procentai (proc.).

Maziausiai — 10 proc., daugiausiai — 90 proc., numatytoji
verté — 50 proc.

Dvigubas impulsinis

Leidzia jjungti dvigubo impulsinio suvirinimo funkcija.
Leidzia reguliuoti pulsacijos amplitudg.

Parametry nustatymas: procentai (proc.).

Maziausiai — 0 proc., daugiausiai — 100 proc., numatytoji
verté — 25 proc.

21

pul e

25

26

27
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Parametro nustatymas: metrai per minut¢ (m/min.).
Maziausias — 0,5m/min, didziausias — 22m/min, numatyta-
sis — 2,5m/min

b
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Impulso daznis

Leidzia reguliuoti cikla, t. y. impulsy pasikartojimo cikla.
Leidzia reguliuoti impulso dazni.

Maziausiai — 0,1 Hz, daugiausiai — 5,0Hz, numatytoji
verté — 2,0Hz

Papildoma jtampa

Leidzia reguliuoti papildoma pulsacijos itampa.

Dél to ivairiy pulsacijos etapy metu padidéja lanko stabi-
lumas.

Maziausiai — -5,0, daugiausiai— +5,0, numatytoji verté — sin.
Impulsy mazéjimai (dvigubas impulsinis suvirinimas)
Impulsinio suvirinimo metu leidzia nustatyto kitimo
laika.

Parametry nustatymas: procentai (proc.).

Maziausiai — 1 proc., daugiausiai — 100 proc., numatytoji
verté — 50 proc.

Dviejy lygiu (4 etapas — kraterio uzpildymas)

Dviejy lygiy suvirinimo rezime leidzia nustatyti papildo-
mos vielos tiekimo greiti.

Jei dabar mygtukas bus greitai paspaustas ir atleistas, bus
galima naudoti “ §9,”; dar karta greitai paspaudus ir atlei-
dus, vél bus naudojamas “ (*) 7irt. t.

Parametry nustatymas: Procentinis dydis (proc.).
Maziausiai — 0,1 proc., daugiausiai — 500 proc., numatytoji
verté — i§jungta

Pradinis padidéjimas

Pirmame kraterio uzpildymo etape leidzia nustatyti vielos
tiekimo greicio vertg.

Kai medziagai (dar nejkaitusiai) reikia daugiau karsc¢io, kad
pradéty tolygiai lydytis, leidzia padidinti | ruoSinj tekancia
energija.

Maziausiai — 20 proc., daugiausiai — 200 proc., numatytoji
verté — 120 proc.

Kraterio uzpildymas

Sitlés uzbaigimo etape leidzia nustatyti vielos tickimo
greiio verte.

Kai medziaga jau yra labai ikaitusi leidzia sumazinti {
ruosinj tiekiama energija, todél sumazéja nepageidautiny
deformacijy rizika.

Maziausiai — 20 proc., daugiausiai — 200 proc., numatytoji
verté — 80 proc.

Pirminis didinimo laikas

ti kraterio uzpildymo funkcija.

Maziausiai — 0,1 sek., daugiausiai — 99,9 sek., numatytoji
verté — i§jungta

Kraterio uzpildymo laikas

Leidzia nustatyti kraterio uzpildymo laika. Leidzia auto-
matizuoti kraterio uzpildymo funkcija.

Maziausiai — 0,1 sek., daugiausiai — 99,9 sek., numatytoji
verté — i§jungta
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Kontaktinis suvirinimas

Leidzia ijungti kontaktinio suvirinimo procesa ir nustatyti
suvirinimo trukme.

Maziausiai — 0,1 sek., daugiausiai — 25 sek., numatytasis
nustatymas — iSjungta

Pauzés taskas

Leidzia jjungti ,,pauzés tasko™ procesa ir nustatyti pauzés
tarp vieno suvirinimo iki kito trukme.

Maziausiai — 0,1 sek., daugiausiai — 25 sek., numatytasis
nustatymas — i§jungta

Papildoma jtampa (MIG dviejy lygiu)

Leidzia reguliuoti papildoma pulsacijos itampa.

Dél to jvairiy pulsacijos etapy metu padidéja lanko sta-
bilumas.

Maziausiai — -5,0, daugiausiai— +5,0, numatytoji verté — sin.
Papildomas induktyvumas (MIG dvieju lygiy)

Leidzia reguliuoti papildomo pulsacijos 2 lygio indukty-
vuma.

LeidZia greiCiau arba léciau uzdegti lanka, kad buty
kompensuoti suvirintojo judesiai ir nattiralus suvirinimo
nestabilumas.

Mazas induktyvumas = greitai uzsidegantis lankas (dau-
giau taskymosi).

Didelis induktyvumas =
(maZiau taskymosi).
Maziausiai — -30, daugiausiai— +30, numatytoji verté — sin.
Pradinis didéjimo mazéjimas

Leidzia sklandziai pereiti nuo pradinio vielos padavimo
greicio prie suvirinimo vielos padavimo greicio.
Parametro nustatymas: sekundés (sek.).

Maziausiai — 0,1 sek., daugiausiai — 10 sek., numatytoji
verté — iSjungta

Kraterio uzpildymo greic¢io mazéjimas

Leidzia palaipsniui pereiti nuo suvirinimo vielos tiekimo
greicio prie kraterio uzpildymui skirtos vielos tiekimo
greicio.

Parametro nustatymas: sekundés (sek.).

Maziausiai — 0,1 sek., daugiausiai — 10 sek., numatytoji
verté — iSjungta

Induktyvumas

Leidzia elektroniniu biidu reguliuoti suvirinimo grandinés
nuoseklyji induktyvuma.

Leidzia greiCiau arba léciau uzdegti lanka, kad buty
kompensuoti suvirintojo judesiai ir nattiralus suvirinimo
nestabilumas.

Mazas induktyvumas = greitai uzsidegantis lankas (dau-
giau taskymosi).

Didelis induktyvumas =
(maziau taskymosi).
Maziausiai — -30, daugiausiai— +30, numatytoji verté — sin.
[tampa

Leidzia nustatyti suvirinimo itampa.

lé¢iau uzsidegantis lankas

lé¢iau uzsidegantis lankas

Suvirinimo greitis

Leidzia nustatyti suvirinimo greitj.

Maziausiai — 20 cm/min, daugiausiai — 200 cm/min,
numatytasis — 35 cm/min (atskaitos greitis rankinio suvi-
rinimo atveju).

Sin.: leidzia automatiskai nustatyti suvirinimo parametrus,
naudojant roboto veikimo greicio vert¢ analoginéje ivestyje.
(Zr. skyriuje ,,Sistemos konfigiiracija“, poskyryje apie
paruos§ima).
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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.

Reguliavimo Zingsnis

Leidzia parametra keisti tokiu zingsniu, koki nustaté operato-
rius.

Minimumas — 1, maksimumas — Imax, numatytoji verté — 1.
ISorinis parametras CH1, CH2, CH3, CH4

Leidzia tvarkyti iSorini parametra 1, 2, 3, 4 (maziausia
verté, didziausia verté, numatytoji verté, pasirinktas para-
metras).

(Zr. skyriuje ,,ISoriniy valdikliy reguliavimas®).

U/D degiklis

Leidzia valdyti iSorini parametra (U/D).

0 = i§jungta, |1 = srové, 2 = programos gavimas

Grandinés varzos kalibravimas

Leidzia sukalibruoti sistema.

Paspauskite kodavimo jrenginio rankenéle, kad atidarytu-
méte 705 parametra.

Vielinio kreiptuvo gala istatykite { ruosiniui skirta elektros
kontakta.

Paspauskite ir maziausiai 1 sek. palaikykite nuspaude
degiklio spragtuka.

Srovés rodmuo

Leidzia perziuréti fakting suvirinimo srovés verte.

[tampos rodmuo
Leidzia perzitréti fakting suvirinimo jtampos verte.

Vielos tiekimo grei¢io rodmuo
Parodo variklio kodavimo {renginio 1 vertg.

(Variklio) srovés rodmuo
Leidzia perziuréti fakting (variklio) srovés vertg.

Apsaugos ribos

Leidzia nustatyti isp&jimo ribas ir apsaugos ribas.

Leidzia tiksliai valdyti jvairius suvirinimo etapus (zZr. sky-
riuje ,,Apsaugy ribos‘).
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3.7 Sinergetiniy kreiviu langas 2 Sinergetines kreives
1 Bendroji informacija MIG/MAG
sy Leidzia pasirinkti reikiama suvirinimo buda. O (mm)
) 0,6 0,8 1.0 1.2
7 —> (6 G3/4Si1_1.0nm A 18%€C0, ) G3/4 Sil CO, . 1 2 3 4
* G4 S CO, s0§ +—6 034 8il Ar 18%CO, 6 7 8 ?
®G3/4 Sil Ar 18%C0: «038 CrNi 19 9 Ar 2%CO, 1 12 13 14
& CrNi 19 9 Ar 2% CO: ®1.0
* IS Ar . IAIMg5 Ar B
5 S 1.2 . 17 18 19
e o dMs & IAISIS Ar - 22 23 24
:gﬂg: ﬁ: IA199.5 Ar _ 27 28 29
o ] CuAl8 Ar - 32 33 34
Slald] CuSi3 Ar - 37 38 39
f ? ? ? Basic FCW Ar 18%CO, _ . - 42
1 2 3 4 Rutil FCW Ar 18%CO, _ . B 46
Metal FCW Ar 18%CO, _ . R 50
1 CrNi 199 FCW Ar 18%CO, | . . 54
Leidzia pasirinkti:
. . L. _ MIG/MAG impulsinis
Sinergetinio suvirinimo buda
:>1 *0 Leidzia naudoti sistemos atmintyje iSsaugoty 08 0 86 (mm)l 5 W)
parametry serijas (sinergetines kreives). : 2 2 : :
Sistemos pasitilytus parametrus galima keisti ir ggij 21} E\:O%S(y co . ) - -
koreguoti. 00 0 . 6 / 8 g
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 11 12 13 14
Qoff Rankinio suvirinimo buida AlMgS Ar - 17 18 19
Leidzia rankiniu badu nustatyti ir reguliuoti  |[AISi5 Ar - 22 23 24
kiekviena suvirinimo parametra (MIG / MAG). A199,5 Ar - 27 28 29
CuAl8 Ar _ 32 33 34
Kad galétuméte pasinaudoti uzdegimo potencialu,  |~,Si3 Ar 37 38 39
(‘ u?virin%r_no lanlfo sawybémis ir kt., pasirinkite tik  |Basic FCW Ar 18%CO, ) ) ) 4
viena sitiloma sinergija (5-6). Rutil FCW Ar 18%CO, . ) ) 46
Metal FCW Ar 18%CO, _ i - 50
C1Ni 19 9 FCW Ar 18%CO R - -
23 2 54
Leidzia pasirinkti:
- uzpildo medziagos tipa 3.8 Programy langas
- dujy tipa 1 Bendroji informacija
4 Leidzia saugoti ir tvarkyti 64 suvirinimo programas, pritai-
Leidzia pasirinkti: komas pagal operatoriaus poreikius.

- vielos skersmeni.

8 _,[6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0: }
I

5 ) ) ) 08 = A0mm ke 33mm V23 v
- uzpildo medziagos tipa 7 — WELDING DEHO
- duju tipa 6—> o G0m. Zs Syn
6Vielos skersmuo
7Antrasté {

v _» —
(Zr. skyriuje ,,Pagrindinis langas*). s <> {
PROGRAMOS NERA g | |l |
Nurodo, kad pasirinktos sinergetinio suvirinimo progra- ? ? ?
mos néra arba ji néra suderinama su kitais sistemos nusta-
tymais. 1 2 3 4

1/2/3/4 funkcijos

SPasirinktos programos numeris

6Pasirinktos programos pagrindiniai parametrai
7Pasirinktos programos apraSymas

8 Antrasté

(Zr. skyriuje ,,Pagrindinis langas®).
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Programos i$saugojimas

Maziausiai 1 sekunde palik¢ nuspausta Pro mygtuka,
atidarykite programy i§saugojimo meniu.

!
==l
f

WELDING DEMO

@O

4 f

EAECRE -
tof

5

2 3

Sukdami kodavimo jrenginj pasirinkite reikiama programa
(arba tuscia atmintj) (5).

@O

Programa i$saugota

= Atmintis tustia

=

Paspaud¢ mygtuka (3) %Vg , i§saugokite visus naujau-
sius pasirinktos programos nustatymus.

NN

7 — WELDING DEMQ

Paspaudg¢ mygtuka (2) , atSaukite procedura.

ABCDEFGHIJKLHMNEPGRS
TUVWXYZ . -+ #?1_$%&’
0123456789

.l

<=2 [
bt 4

1 2 3 4

Iveskite programos (7) apraSyma.

- Pasuke¢ kodavimo irenginj pasirinkite reikiama raidg.

- Paspaudg¢ kodavimo irenginj iSsaugokite pasirinkta raidg.
- Paspaude mygtuka (1) «— , iStrinkite paskuting jvesta
raide.

Paspaud¢ mygtuka (2) = , atSaukite procedura.
Paspaude mygtuka (3) @% , patvirtinkite procedira.

/ bohlerwesing

by voestalpine

Jei nauja programa norite i§saugoti jau uzimtoje atminties
vietoje, atminties vietai iSvalyti reikés atlikti papildoma
procediira.

O

=1 T
?

—l—»%@

Paspaud¢ mygtuka (2) &) | atsaukite procediira.
Pasirinkta programa pasSalinkite paspaude¢ mygtuka (1)
XS

Toliau teskite iSsaugojimo procedira.

Programos nuskaitymas

Paspaude Pm@ mygtuka pasirinkite reikiama programa.
Pasuke kodavimo jrengini pasirinkite reikiama programa.

Nuskaitomos tik uzimtos atminties vietos, o tus¢ios —
automatiskai praleidziamos.

Programos atSaukimas

WELDING DEMO

5—> RO

O i
EARRL
f

-

1 2

Pasuke kodavimo irengini pasirinkite reikiama programa.
Pasirinkta programa iStrinkite paspaude mygtuka (1)

23

Paspaude mygtuka (2)  8%) | patvirtinkite procediira.
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Paspaud¢ mygtuka (1) 23 , patvirtinkite procedira.
Paspaude mygtuka (2) %) | atSaukite procedira.

3.9 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)

PROCESAS | PARAMETRAS
XE |[MMA I,
TIG DC I
LIFT START
MIG/MAG e £ (1 + k V)
Impul. MIG @ﬁ @@ ﬁ
n A L A0 9
TIG DC 1.
LIFT START
MIG/MAG o £ m My M
Impul. MIG m m (L + Iﬁ v)
RTR I, Blles ELew /;
WL AR B
. % [b6s 56 46
TIG DC L.
LIFT START
MIG/MAG b £ m M~ M
Tmpul. MIG U BIRY Vol T SN T w k|
v ML= V)
il (55 T e U

272

1 7 segmenty lango pritaikymas pagal asmeninius poreikius

Setup XP  vaBW |

4
I 12 1A

E=1NE )
b
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.

Paspaud¢ mygtuka (4) i§saugokite ir uzdarykite
atverta langa.

Numatytasis 11
3.10 Uzrakinimas / atrakinimas
Leidzia jvedus slaptazodi valdymo pultu uzrakinti visus nustatymus.

Paspaude ir maziausiai 5 sekundes palaik¢ kodavimo irenginio
mygtuka atverkite sarankos langa.

Pasirinkite reikiama parametra (551).

[Setup XP User ]

591
e Off

Semy

Paspaud¢ kodavimo jrenginio mygtuka sureguliuokite pasirinkta
parametra.

Setup XP vaBW |

551
& 33

I T= 1%
4
4

Pasuke kodavimo irenginij iveskite skaitini koda (slaptazodi).
Paspaud¢ kodavimo jrenginio mygtuka patvirtinkite pakeitimus.
Paspaude mygtuka (4) @5&@ iSsaugokite ir uzdarykite atverta langa.

Bandant uzrakintu valdymo pultu atlikti kokius nors veiksmus, atsive-
ria specialus langas.




008 % A0mm ke 33mm V23 W

o
= [ 3G [Fle S5

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

- Pulto funkcijas laikinai (5 minutes) naudoti galite pasuke koda-
vimo jrenginio rankenélg ir {vedg teisinga slaptazodj. Paspaude
mygtuka / kodavimo irenginj patvirtinkite atliktus pakeitimus.

- Valdymo pulta visam laikui atrakinti galite atvére sarankos
langa (vadovaukités auksciau pateiktais nurodymais) ir iSjunge
551 parametra.

Paspaudg mygtuka (4) @% patvirtinkite atliktus pakeitimus.
Paspaudg¢ kodavimo jrenginj patvirtinkite pakeitimus.

3.11 ISoriniy valdikliy valdymas
Leidzia nustatyti suvirinimo parametry valdymo btda iSoriniais
prietaisais (RC, degikliu ir kt.).

Setup XP vaBW

602

R

Paspaud¢ ir maziausiai 5 sekundes palaik¢ kodavimo irenginio
mygtuka atverkite sarankos langa.
Pasirinkite reikiama parametra (602).

L
Min 3
w  320A

e | @ |
t t

1 3 4

)

Paspaudg 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).

Pasuke¢ kodavimo jrenginj nustatykite reikiama parametra (min. ir
maks. parametra).

Paspaud¢ mygtuka (4) &ﬁw@

langa.

i$saugokite ir uzdarykite atverta

Paspaud¢ mygtuka (3) =) , atSaukite procediira.

—~—
‘ = weldin
| bOhIerwvoes;a\p\g
3.12 Apsaugos ribos
Leidzia suvirinimo procesa kontroliuoti pagrindiniams iSmatuoja-
miems parametrams nustacius jsp¢jamasias ribas /A min /B MAX
ir apsaugos ribas O mn Q) max:

L

Suvirinimo sroveé

v Suvirinimo jtampa

[Setup XP vaBW }

801

ant

B

3
u

Paspaude ir maziausiai 5 sekundes palaik¢ kodavimo irenginio
mygtuka atverkite sarankos langa.
Pasirinkite reikiama parametra (801).

Il A Min Max

o  OFF OFF
a [FF OFF

3RS

1 2

Paspaud¢ kodavimo jrenginio mygtuka atverkite ,,apsaugos riby‘

langa.

Paspaude mygtuka (1) @R pasirinkite reikiama parametra.

Paspaud¢ mygtuka (2) pasirinkite apsaugos riby nustatymo buda
A

A
N Absoliugioji verté

%

Procentiné verté

9 10
Il A Nllin Mlax

— & UFF OFF
s— & OFF OFF

ol (o | D [ «—a

7 Ispéjamuyju riby eiluté

8 Ispéjimy eiluté

9 Minimaliy lygiy stulpelis
10 Maksimaliy lygiy stulpelis

Paspaudg¢ kodavimo jrenginio mygtuka pasirinkite reikiama laukeli
(pasirinktas laukelis parodomas atvirkstinio kontrasto spalvomis).
Pasuke¢ kodavimo jrenginj sureguliuokite pasirinkta riba.

(S
=]

Paspaud¢ mygtuka (4) iSsaugokite ir uzdarykite atverta

langa.
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Virsijus viena i§ ispéjamyjy riby valdymo pulte isijungia vaizdinis
signalas.

Virsijus vieng i$ ispéjamyju riby valdymo pulte isijungia vaizdinis
signalas ir iSkart sustabdomos visos suvirinimo procediiros.

Kad lanko uzdegimo ir uzgesinimo metu klaidy signalai neisijung-

tu, galima nustatyti suvirinimo filtry pradzia ir pabaiga (Zr. skyriuje
.Saranka™, parametrai 802-803-804).

3.13 Ispéjimu langas

Leidzia pamatyti ispéjima ir perzitiréti pagrindinius problemos
sprendimy budus.

1
a

o +—»

E

o e —w

1 Ispéjimo piktograma
2 Isp¢&jimo kodas

3 Ispéjimo tipas
Ispé&jimy kodai

EO1, EO2 Temperattiros ispéjimas

I

Kol ispéjimas yra aktyvus, prietaiso iSjungti nepatariama; toliau
veikdamas jjungtame prietaise esantis vidinis ventiliatorius atvé-
sint perkaitusias dalis.

E07 Vielos tiekimo variklio maitinimo jspéjimas

E08 Uzblokuoto variklio ispéjimas

%

E10 Galios modulio isp¢jimas
-
E13 Komunikacijos jsp¢jimas
->|‘_
E19 Sistemos konfigliracijos ispé¢jimas

?

274

E20 Atminties trikties ispéjimas
E21 Duomeny praradimo {spé&jimas

i,
E40 Sistemos maitinimo ispéjimas

>
E43 Ausalo trikumo ispéjimas

i
Apsaugos riby kodas
E54 Virsytas sroves lygis (ispéjamasis signalas)
E62 Virsytas srovés lygis (ispéjimas)
E55 Virsytas sroves lygis (ispéjamasis signalas)
E63 Virsytas srovés lygis (ispéjimas)
E56 Virsytas {tampos lygis (ispéjamasis signalas)
E64 Virsytas jtampos lygis (ispéjimas)
E57 Virsytas {tampos lygis (ispéjamasis signalas)
E65 Virsytas jtampos lygis (ispéjimas)
E74 Virsytas variklio 1 srovés lygis (ispéjimas)

Ad




3.14 Galinis pultas

(o@ © og
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el ol

Maitinimo kabelis
[junkite sistema i elektros tinkla.

Dujy jungiamoji detale (MIG/MAG)

Signalinio kabelio (CAN-BUS) ivestis (RC)
I§jungimo ir jjungimo jungiklis
[jungia suvirinimo aparato maitinima.

Jis gali bati nustatytas dvejose padétyse — ,,0“ — i§jungta
ir I — jjungta.

00 @ &6 ®

3.15 Lizdy skydelis

@/ s ™
\!’!f
’_ Q‘E Jﬁ

1 Degiklio jungiamoji detalé
Leidzia prijungti MIG/MAG degiklj.
2 Neigiamas maitinimo lizdas

@ [zeminimo kabeliui suvirinimo elektrodu atveju prijungti.

MIG / MAG ir impulsinio MIG / MAG suvirinimo atveju

leidzia prijungti {Zeminimo kabelj.
Degikliui atveju TIG atveju prijungti.

T -
 bohleryecing
3 Teigiamas maitinimo lizdas
@ Elektrodo degikliui MMA atveju arba jzeminimo kabeliui
TIG atveju prijungti.
Leidzia prijungti prietaiso jtampos pakeitimo jungti (MIG
/ MAG).
4 ISoriniai prietaisai (Degiklis MIG/MAG)

5 Suvirinimo poliskumo pakeitimas

4 PRIEDAI

4.1 Bendrojo pobudzio (RC)

Nuotolinis valdymo pultas ima veikti prijungus prie maitinimo
Saltinio. Prijungti galima ir jjungus sistema.

Prijungus RC valdikli, maitinimo S$altinio valdymo pultas lieka
jungtas, kad buity galima atlikti norimus pakeitimus. Maitinimo
$altinio valdymo pultu padaryti pakeitimai taip pat rodomo RC
valdiklyje ir atvirksciai.

4.2 RC 100 nuotolinis valdymo pultas

RC 100 yra nuotolinis valdymo pultas, skirtas valdyti ekrana ir
reguliuoti suvirinimo srove¢ bei itampa.

(Zr. instrukcijose).

4.3 RC 180 nuotolinis valdymo pultas

Siuo nuotolinio valdymo pultu galima pakeisti i§¢jimo srove neda-
rant jtakos suvirinimo procesui.
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4.4 RC 190 nuotolinis valdymo pultas

4.7 U/D MIG/MAG serijos degikliai

1
Leidzia nuolat reguliuoti vielos tiekimo greitj.

@ Leidzia reguliuoti suvirinimo srovg.

LeidZzia nustatyti suvirinamos dalies stori.
Reguliuojant suvirinama dalj leidzia nustatyti sistema.

LeidZzia nustatyti lanko jtampa.

Suvirinimo metu leidzia nustatyti lanko ilgj.

Rankinis MIG/MAG

Auksta jtampa = ilgas lankas

Zema j{tampa = trumpas lankas

Maziausiai — 5 V, daugiausiai — 55,5 V

Sinergetinis MIG/MAG

Maziausiai — -5,0, daugiausiai— +5,0, numatytoji verté — sin.

Nuotolinis valdymo pultas ima veikti prijungus prie maitinimo
Saltinio jungties. Prijungti galima ir jjungus sistema.

4.5 RC 200 nuotolinis valdymo pultas

RC 200 yra nuotolinis valdymo pultas, skirtas valdyti ekrana ir
reguliuoti visus prijungto maitinimo $altinio parametrus.

4.6 MIG/MAG serijos degikliai

1 Apie degiklio mygtuka informacijos

"leskokite instrukcijose".
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U/D serijos degikliai — tai skaitmeniniai MIG / MAG degikliai,
kuriais galima kontroliuoti pagrindinius suvirinimo parametrus:

- suvirinimo srove;

- programos iskvietima.

(Zr. skyriuje ,,Saranka®).

(Zr. instrukcijose).

4.8 DIGIMIG - MIG/MAG serijos degikliai

MBS501D PLUS serijos degikliai — tai skaitmeniniai MIG / MAG
degikliai, kuriais galima kontroliuoti pagrindinius suvirinimo
parametrus:
- suvirinimo srove¢ (sinergetinis MIG/MAG procesas);
- lanko ilgj (sinergetinis MIG/MAG procesas);
- vielos tiekimo greiti (sinergetinis MIG/MAG procesas);
- suvirinimo {tampa (sinergetinis MIG/MAG procesas);
- programos iskvietima.
odomos faktinés $iy parametry vertés:
- suvirinimo Ssroves;
- suvirinimo jtampos.

4.9 Stumiamo-traukiamo tipo serijos degikliai

1 Degiklio mygtukas

(Zr. instrukcijose).




4.10 Stumiamo-traukiamo tipo rinkinys (73.11.024)
Zr. skyriuje ,,Montavimo rinkinys / priedai.
5 TECHNINE PRIEZIURA

Kasdiening sistemos priezitira butina atlikti pagal
gamintojo nurodymus.

Visus techninés priezitiros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas per-
sonalas.

Jei iranga veikia, visas prieigas ir eksploatacines dureles bei dang-
¢ius reikia uzdaryti ir uzrakinti.

Neigalioty sistemos pakeitimy atlikti negalima. Neleiskite, kad
greta védinimo boksteliy ir ant ju kauptysi dulkés.

Pries§ atlikdami darbus atjunkite maitinima!
'b”
~—~

Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) {Zeminimo
kabeliy techning priezitira ar keitima:

patikrinkite daliy temperatiira ir jsitikinkite, kad jie
neperkaite.

Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras:

- zemo slégio suslégtojo oro srove ir minkstais Sepe-
Ciais i$valykite maitinimo $altinio vidu;

- patikrinkite elektros jungtis ir visus jungiamuosius
kabelius.

Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus ati-
tinkancias pirStines.

Naudokite tinkamus verzliarak¢ius ir jrankius.

Nesilaikant techninés priezitiros nurodymy nutriiksta visy garantijy
galiojimas ir gamintojas atsisako isipareigojimo prisiimti bet kokia
atsakomybe.

6 GEDIMU SALINIMAS

Visus sistemos daliy remonto ar keitimo darbus atlikti
gali tik kvalifikuotas personalas.

Jei sistemos dalis remontuos ar keis neigalioti darbuotojais, nutriiks
gaminio garantijos galiojimas.
Sistemos negalima modifikuoti jokiu budu.

Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys Siy
nurodymu.

Sistema nejsijungia (zalia diodiné lemputé nedega)

Priezastis  Lizde néra jtampos.

Sprendimas Patikrinkite ir pagal poreiki suremontuokite elektros
sistema.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.
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Priezastis ~ Sugedgs kistukas arba kabelis.
Sprendimas Pakeiskite sugedusia dali.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Priezastis ~ Perdegé linijos saugiklis.
Sprendimas Pakeiskite sugedusia dali.

Priezastis ~ Sugedegs jjungimo ir i§jungimo jungiklis.

Sprendimas Pakeiskite sugedusia dali.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Priezastis  Gedimas elektronikos dalyje.
Sprendimas Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Iséjime néra galios (sistema nevirina)
Priezastis  Sugedes degiklio jjungimo mygtukas.
Sprendimas Pakeiskite sugedusia dali.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.
Priezastis  Sistema perkaito (temperattiros ispéjamasis signalas —
dega geltonos spalvos diodiné lemputé).
Sprendimas NeiSjunge palaukite, kol sistema atvés.
Priezastis  Atidarytas Soninis dangtis arba sugedes dury jungi-
klis.
Sprendimas Kad darbas vykty saugiai, suvirinant Sonini dangti
batina uzdaryti.
Pakeiskite sugedusia dali.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty degiklj.

Priezastis  Netinkama {Zeminimo jungtis.
Sprendimas Tinkamai izeminkite sistema.
Dar karta perskaitykite skyriy ,,Montavimas*.
Priezastis  Tinklo jtampa virSija ribas (dega geltonos spalvos
diodiné lemputé).
Sprendimas Tinklo itampa grazinkite i leistinas tinklo itampos
ribas.
Tinkamai prijunkite sistema.
Perskaitykite skyriy ,,Jungtys®.

Priezastis  Gedimas elektronikos dalyje.
Sprendimas Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Netinkama i$¢jimo galia

Priezastis  Netinkamas suvirinimo / pjovimo proceso pasirinki-
mas arba sugedgs pasirinkimo jungiklis.

Sprendimas Tinkamai pasirinkite suvirinimo / pjovimo procesa.

Priezastis ~ Neteisingai nustatyti sistemos parametrai arba funkci-
jos.

Sprendimas I$ naujo nustatykite sistema ir suvirinimo / pjovimo
parametrus.

Priezastis  Sugedgs suvirinimo / pjovimo srovei reguliuoti skirtas

potenciometras / kodavimo irenginys.

Sprendimas Pakeiskite sugedusia dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.
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Priezastis ~ Tinklo jtampa virSija ribas.
Sprendimas Tinkamai prijunkite sistema.
Perskaitykite skyriy ,,Jungtys®.

Priezastis ~ Neéra tinklo fazés.
Sprendimas Tinkamai prijunkite sistema.
Perskaitykite skyriy ,,Jungtys®.

Priezastis  Gedimas elektronikos dalyje.
Sprendimas Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Vielos tiektuvo gedimas

Priezastis  Sugedes degiklio jjungimo mygtukas.

Sprendimas Pakeiskite sugedusia dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Priezastis  Netinkami arba nusidéveéj¢ velenéliai.
Sprendimas Pakeiskite velenélius.

Priezastis  Sugedes vielos tiektuvas.

Sprendimas Pakeiskite sugedusia dali.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Priezastis ~ Pazeistas degiklio jdéklas.

Sprendimas Pakeiskite sugedusia dali.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Priezastis | vielos tiektuva netiekiama elektros srové.
Sprendimas Patikrinkite prijungima prie maitinimo Saltinio.
Perskaitykite skyriy ,,Jungtys®.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Priezastis ~ Viela ant rités susipainiojusi.
Sprendimas ISpainiokite viela arba pakeiskite vielos ritg.

Priezastis  ISsilydes degiklio antgalis (viela uzstrigusi).
Sprendimas Pakeiskite sugedusia dali.

Netinkamas vielos tiekimas

Priezastis  Sugedes degiklio jjungimo mygtukas.

Sprendimas Pakeiskite sugedusia dali.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Priezastis ~ Netinkami arba nusidévéje ritinéliai.
Sprendimas Pakeiskite ritinélius.

Priezastis  Sugedes vielos tiektuvas.

Sprendimas Pakeiskite sugedusia dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Priezastis  Pazeistas degiklio idéklas.
Sprendimas Pakeiskite sugedusia dali.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.
Netinkamas suklio sukabinimas arba netinkamai
sureguliuoti ritinéliy fiksavimo itaisai.
Sprendimas Atleiskite sankaba.
Padidinkite ritinéliy fiksavimo slégi.

Priezastis
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Lanko nestabilumas

Priezastis ~ Nepakanka apsauginiy duju.

Sprendimas Sureguliuokite dujy srauta.
Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvas ir duju antgalis
yra geros buklés.

Priezastis ~ Drégmé suvirinimo dujose.
Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Pasirtpinkite gera tiekimo sistemos bukle.

Priezastis ~ Netinkami suvirinimo / pjovimo parametrai.

Sprendimas Atidziai patikrinkite suvirinimo / pjovimo sistema.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Gausus taskymasis

Priezastis ~ Netinkamo ilgio lankas.

Sprendimas Sumazinkite atstuma nuo elektrodo iki ruo$inio.
Sumazinkite suvirinimo jtampa.

Priezastis  Netinkami suvirinimo / pjovimo parametrai.
Sprendimas Sumazinkite suvirinimo itampa.

Priezastis ~ Netinkamai reguliuojamas lankas.
Sprendimas Padidinkite atitinkama grandinés indukcing vertg.
Naudokite didesnés vertés indukcing jungti.

Priezastis ~ Nepakanka apsauginiy duju.

Sprendimas Sureguliuokite dujy srauta.
Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvas ir dujuy antgalis
yra geros bukleés.

Priezastis ~ Netinkamas suvirinimo / pjovimo rezimas.
Sprendimas Sumazinkite degiklio kampa.

Nepakankamas prasiskverbimas
Priezastis  Netinkamas suvirinimo / pjovimo rezimas.
Sprendimas Sumazinkite suvirinimo / pjovimo greiti.

Priezastis ~ Netinkami suvirinimo / pjovimo parametrai.
Sprendimas Padidinkite suvirinimo / pjovimo srovg.

Priezastis ~ Netinkamas elektrodas.
Sprendimas Naudokite mazesnio skersmens elektroda.

Priezastis ~ Netinkamai paruostas krastas.
Sprendimas Pagilinkite griovelius.

Priezastis  Netinkama {Zeminimo jungtis.
Sprendimas Tinkamai jZzeminkite sistema.

Priezastis  Virinama / pjaunama dalis per didelé.
Sprendimas Padidinkite suvirinimo / pjovimo srove.

Priezastis  Per mazas oro slégis.
Sprendimas Sureguliuokite dujy srauta.
Perskaitykite skyriy ,,Montavimas*.

Slaky priemaigos

Priezastis  Ne§vara.

Sprendimas Prie§ suvirindami / pjaudami ruoSinius kruopsciai
nuvalykite.

Priezastis  Per didelio skersmens elektrodas.

Sprendimas Naudokite mazesnio skersmens elektroda.

Priezastis ~ Netinkamai paruostas krastas.
Sprendimas Pagilinkite griovelius.




Priezastis
Sprendimas

Netinkamas suvirinimo / pjovimo rezimas.
Sumazinkite atstuma nuo elektrodo iki ruosinio.
Suvirindami / pjaudami judinkite tolygiai.

Volframo priemaisos

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Pasleés
Priezastis
Sprendimas

Prikibimas
Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Ipjovimai
Priezastis
Sprendimas

Priezastis

Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Oksidacija
Priezastis
Sprendimas

Akytumas
Priezastis

Sprendimas

Netinkami suvirinimo parametrai.
Sumazinkite suvirinimo elektros lanko itampa.
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 dujuy.

Sureguliuokite dujy srauta.

Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvas ir dujy antgalis
yra geros buklés.

Netinkamo ilgio lankas.
Padidinkite atstuma nuo elektrodo iki ruosinio.

Netinkami suvirinimo / pjovimo parametrai.
Padidinkite suvirinimo / pjovimo srove.

Netinkamas suvirinimo rezimas.
Padidinkite degiklio kampa.

Virinama / pjaunama dalis per didelé.
Padidinkite suvirinimo / pjovimo srove. Padidinkite
suvirinimo {tampa.

Netinkamai reguliuojamas lankas.
Padidinkite atitinkama grandinés indukcing vertg.
Naudokite didesnés vertés indukcing jungti.

Netinkami suvirinimo parametrai.
Sumazinkite suvirinimo itampa.

Netinkamo ilgio lankas.
Padidinkite atstuma nuo elektrodo iki ruoSinio.
Padidinkite suvirinimo jtampa.

Netinkamas suvirinimo rezimas.
Uzvirindami sumazinkite Soninés vibracijos greiti.
Suvirindami sumazinkite judé¢jimo greiti.

Nepakanka apsauginiy dujy.
Naudokite suvirinamoms medziagoms tinkamas
dujas.

Nepakankama dujy apsauga.

Sureguliuokite dujy srauta.

Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvas ir dujy antgalis
yra geros bukleés.

Ant suvirinamy / pjaunamy ruos$iniy yra tepalo, lako,
rudziy arba neSvarumuy.
Pries suvirindami ruoS$inius kruops$¢iai nuvalykite.

Priezastis

Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas
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Ant uzpildo medziagos yra tepalo, lako, rudziy ar

nesvarumu.

Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.

Bitinai pasirtipinkite gera uzpildo metalo bukle.

Drégmeé uzpildo metale.
Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Bitinai pasirtipinkite gera uzpildo metalo bikle.

Netinkamo ilgio lankas.
Sumazinkite atstuma nuo elektrodo iki ruosinio.
Sumazinkite suvirinimo itampa.

Drégmeé suvirinimo / pjovimo dujose.
Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Pasirtpinkite gera tiekimo sistemos bukle.

Nepakanka apsauginiy dujy.

Sureguliuokite dujy srauta.

Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvas ir dujy antgalis
yra geros buklés.

Suvirinimo sitilé per greitai sukietéja.

Suvirindami / pjaudami sumazinkite judéjimo greiti.
I8 anksto pasildykite ketinama suvirinti / pjauti ruosi-
nj. Padidinkite suvirinimo / pjovimo srove.

Itriikimai nuo kar$¢io

Priezastis
Sprendimas

Priezastis

Sprendimas

Priezastis

Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Netinkami suvirinimo / pjovimo parametrai.
Sumazinkite suvirinimo / pjovimo itampa.
Naudokite mazesnio skersmens elektroda.

Ant suvirinamy / pjaunamy ruos$iniy yra tepalo, lako,
radziy arba ne§varumuy.

Prie§ suvirindami / pjaudami ruosinius kruopsciai
nuvalykite.

Ant uzpildo metalo yra tepalo, lako, ridziy ar ne$va-
rumy.

Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Bitinai pasirtipinkite gera uzpildo metalo bukle.

Netinkamas suvirinimo / pjovimo rezimas.
Atlikite tinkama suvirinamo / pjaunamo sujungimo
veiksmuy seka.

Suvirinamos dalys skiriasi savo savybémis.
Pries suvirindami patepkite.

Itrukimai atvésus

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Drégmé uzpildo metale.
Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Bitinai pasirtipinkite gera uzpildo metalo bukle.

Ypatinga suvirinamos / pjaunamos jungties geometrija.
I8 anksto pasildykite ketinamus suvirinti / pjauti ruo-
Sinius.

Baigg virinti pasildykite.

Atlikite tinkama suvirinamo / pjaunamo sujungimo
veiksmuy seka.

Kilus abejonéms ir (arba) problemoms nedvejodami kreipkités i
artimiausia klienty aptarnavimo centra.
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7 SUVIRINIMO TEORIJA

7.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektro-
du (MMA)

Krasty paruosimas
Kad suvirinimo sitlés buty geros kokybés, dirbkite su Svariomis
dalimis, nepazeistomis oksidacijos, rtdziy 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 (jprastai ant elektrodo pakuotes).

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
greic¢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 { suvirinimo siiil¢ 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 ruos$inio 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 Zalinimas
Jei suvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo biitina
pasalinti Slaka.
Slakas pasalinamas nedideliu kiijeliu arba nusvei¢iamas (jei trupa).
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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-
rattira siekia 3370 °C) ir ruoSinio; inertiniy dujy (argono) aplinka
saugo suvirinimo sileg.

Kad volframas pavojingai nejsimaiSyty { sitlg, elektrodas jokiu
btudu negali liestis su ruoSiniu; dél Sios priezasties suvirinimo
maitinimo Saltinyje iprastai yra sumontuotas lanko uzdegimo itai-
sas, kuris generuoja auksto daznio, aukstos jtampos iSkrova tarp
elektrodo galiuko ir ruoSinio.

Dél elektros kibirksties jonizuojanciu dujy aplinkoje lankas yra
uzdegamas elektrodo nelieciant prie ruosinio.

Galimas ir kitoks uzdegimo buidas, kai isimaiSo 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 vertés.

Kad sitlés galai bty geresnés kokybés, labai svarbu atidZiai kon-
troliuoti srovés mazéjima ir uztikrinti, kad uzgesus lankui i suviri-
nimo sitle dar kelias sekundes tekéty dujos.

Daugeliu atveju naudinga naudoti dvi i$ anksto nustatytas suvirini-
mo sroves ir turéti galimybg lengvai viena pakeisti kita (DVIEJU
LYGIU).

Suvirinimo poliskumas

NSTP (nuolatiné srove, tiesinis polisSkumas)

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 sitlés.

Daugeli medziagy, iSskyrus aliuminj (ir jo lydinius) bei magni,
galima virinti naudojant §i poliSkuma.

©
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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.




7.2.1 Plieno TIG suvirinimas

TIG procedura 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 rau-
donos spalvos) arba cerio ar lantano elektrodus, kuriy skersmuo yra:

Elektrodo @ (mm) srovés intervalas (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Elektroda reikia nusmailinti, kaip pavaizduota paveiksle.

>k

a () srovés intervalas
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250
Uzpildo metalas

Uzpildo strypu 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) (V/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 ypa¢ tinkamas suvirinant didelio Siluminio lai-
dumo medziagas (pvz., vari).

Suvirindami vari TIG btidu vadovaukités tais paciais nurodymais,
kaip plieno suvirinimo TIG budu atveju arba specialiais nurody-
mais.

Zr. sistemos instrukcijas.
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7.3 Nepertraukiamas suvirinimas viela (MIG/MAG)

Ivadas
MIG sistema sudaro nuolatinés srovés maitinimo $altinis, vielos
tiektuvas, vielos rité, degiklis ir dujos.

BOBINA FILO

ALIMENTATORE FILO

TORCIA

SV9

GENERATORE

PEZZO — [\

IMIG rankinio suvirinimo sistema

Srové pro lyduji elektroda (prie teigiamo poliaus prijungta laida)
teka 1 lanka; Sios procediiros metu iSlydytas metalas lanko srove
teka ant ruoSinio. Bitina automatiskai tiekti uzpildo medziaga
(viela), kad jos nuolat uztekty suvirinimo metu.

Budai

MIG suvirinime taikomi du pagrindiniai metalo perkélimo budai.
Juos galima klasifikuoti pagal tai, kaip metalas nuo elektrodo
patenka ant ruoSinio. Pirmasis buidas yra vadinamas ,,.SHORT-
ARC*. Taikant §i metoda suformuojamos nedidelés greitai kieté-
jancios suvirinimo siitilés, i kurias metalas nuo elektrodo teka labai
trumpa laika — tuo metu, kai elektrodas lieCiasi su suvirinimo sitile.
Siuo laikotarpiu elektrodas lieGiasi tiesiai prie suvirinimo siiilés ir
sugeneruoja trumpaji jungima, kurio metu issilydo viela. Paskui
lankas vél uzdegamas ir ciklas kartojamas (1a pav.).

.....

LLALIATTL

la pav.

NS

T
{5

»SHORT ARC* ciklas (a) ir ,,SPRAY ARC* suvirinimas (b)

Kitas metalo perkélimo biidas yra vadinamas ,,SPRAY ARC*. Cia
metalas labai mazais laseliais nubéga nuo vielos galiuko { suvirini-
mo sitl¢ lanko srautu (1b pav.).
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Suvirinimo parametrai

Lanko matomumas sumazina poreiki atidziai stebéti reguliavimo

lenteles, nes naudotojas gali iSkart matyti suvirinimo sitlg.

- [tampa daro tiesioging itaka sitlés i$vaizdai, taCiau suvirinimo
sitilés matmenys gali keistis, atsizvelgiant i reikalavimus ir ran-
kiniu bidu judinant degikli, kad naudojant nuolating itampa biity
gautas kintamas nuosédy kiekis.

- Vielos tiekimo greitis yra proporcingas suvirinimo srovei.

2 ir 3 pav. pavaizduotas santykis tarp jvairiy suvirinimo parametry.

@
3

ARC VOLTAGE (V)

2
S

30

20 -

100 200 300 400
CURRENT (A)

2 pav. Geriausiy darbo savybiy pasirinkimo schema.

A

600

CURRENT (A)

"7 12 mm wire projection”
SPRAY-ARC 34V .

. . . . SHORT-ARC 20V, -
2 4 6 8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

3 pav. RySys tarp vielos tiekimo greicio ir srovés amperais (lydymosi
savybiy), atsizvelgiant i vielos skersmeni.
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SUVIRINIMO PARAMETRU PASIRINKIMO GIDAS SU INFORMACIJA APIE TIPINIUS NAUDOJIMO ATVEJUS IR DAZNIAUSIAI
NAUDOJAMAS VIELAS

Vielos skersmuo — svoris metre

Lanko
itampa (V) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Negilus prasiskverbimas | Gera prasiskverbimo ir lydy- | Geras plokscias ir vertikalus Nenaudojama
plonoms medziagoms mosi kontrolé lydymasis

16 - 22 {8

,SHORT - ARC*

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

Automatinis krasty Automatinis suvirinimas Automatinis suvirinimas Nenaudojama

2 4 2 8 suvirinimas didele jtampa

LGLOBULAR-ARC*
(peréjimo zona) 0/r\

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Negilus prasiskverbimas su Automatinis suvirinimas Geras prasiskverbimas Geras prasiskverbimas, daug
galimybe reguliuoti iki 200 A keliais judesiais zemyn nuosédy ant story medziagy

30 -45 O 7 ) Ny,
,SPRAY a- ARC* ‘ ; 2 ; A}@{

150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Dujos
MIG/MAG suvirinimas jprastai apibréziamas pagal naudojamy dujy tipa: inertinés MIG suvirinimui (metalo inertinés dujos), aktyviosios
MAG suvirinimui (metalo aktyviosios dujos).

- Anglies dioksidas (CO2)
Naudojant CO2 apsaugines dujas uztikrinamas gilus prasiskverbimas ir nedidelé¢ kaina, o taip pat didelis tiekimo greitis ir geros mecha-
ninés savybés. Kita vertus, naudojant Sias dujas kyla nemazai problemy dél galutinés cheminés sitliy sudéties, nes sitilése sumazéja
lengvai oksiduojanciy elementy ir padidéja anglies kiekis.
Virinant CO2 dujomis kyla ir kity problemy, pavyzdziui, stiprus taskymasis ir akytumo dél anglies monoksido formavimasis.

- Argonas
Lengvieji lydiniai yra suvirinami naudojant grynas inertines dujas, o chromo ir nikelio nertidijancio plieno lydiniai suvirinami naudojant
argono, deguonies ir CO2 misinj (2 proc.), nes dél to padidéja lanko stabilumas ir sitilés suformavimo kokybé.

- Helis
Sios dujos naudojamos kaip argono pakaitalas. Jos uztikrina geresnj prasiskverbima (storqy medziagy atveju) ir greitesni vielos tiekima.

- Argono ir helio miSinys
Uztikrina stabilesnj lanka nei gryno helio naudojimo atveju ir geresnj prasiskverbima bei judéjimo greiti nei argono naudojimo atveju.

- Argono ir CO2 bei argono, CO2 ir deguonies misinys

Sie misiniai naudojami gelezingoms medZiagoms suvirinti, ypa¢ naudojant ,,SHORT-ARC* rezima, kuris padidina karst{. Siuos misi-
nius taip pat galima naudoti taikant ,,SPRAY-ARC* funkcija. [prastai miSinyje yra 8-20 proc. CO2 ir apie 5 proc. O2.
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8 TECHNINES SPECIFIKACIIOS

URANOS 2700 PMC

MIG/MAG TIG MMA
Maitinimo jtampa Ul (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (esant PCC) F 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Ilgo veikimo saugiklis 16/20A 10/16A 16/20A
Komunikacinés §ynos SKAITMENINIS SKAITMENINIS SKAITMENINIS
Didziausia j¢jimo galia (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Didziausia jéjimo galia (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Galios veiksnys PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Naudingumo koeficientas (i) 88/86% 88/86% 88/86%
Coso 0.99 0.99 0.99
Didziausia j¢jimo srové I1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Naudingumo srové I1eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Darbini koeficientas (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Darbini koeficientas (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Reguliavimo ribos 12 3-270A 3-270A 3-270A
Atviros grandinés jtampa Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
IP apsaugos klasé 1P23S 1P23S 1P23S
Izoliacijos klasé H H H
Matmenys (IxSxA) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Svoris 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Gamybos standartai EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/
EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10  EN 60974-5/EN 60974-10
Maitinimo kabelis 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Maitinimo kabelio ilgis Sm Sm Sm

* &i iranga atitinka EN/IEC 61000-3-11 reikalavimus.

* Si jranga atitinka EN/IEC 61000-3-12 reikalavimus, jei didZiausia leistinas tik pilnutiné varza sasajos su vieduoju tinklu vietoje (bendrojo sujungimo

vietoje, PCC) yra mazesné arba lygi Zmax nurodytai vertei. Jei jranga prijungta prie vie$os zemos itampos sistemos, tokiu atveju montuotojas arba

irangos naudotojas, pasitargs su tinklo operatoriumi (jei biitina), privalo pasirtipinti jrangos prijungimu.
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SELCO S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

URANOS 2700
Type PMC/SMC _

N°

N 60974-1 EN60974-5
EN 60974-10 Class A

3A/20V - 270A (270A)/30.8V (30.8V)

-~ — 7 7 |Xuog| 40% (30%) 60% 100%
El Uo v| 1. |270A (2704)|250A (230A) | 2304 (2104)
65 U: [30.8V (30.8v)[30.0v (29.2v)]29.2v (28.4v)

3A/10V - 270A (270A)/20.8V (20.8V)

: — = = [Xuvo| 50% (40%) 60% 100%
Uo V| 1. |270a (270a)| 2604 (2504)| 2404 (2304)
30 U. [20.8V (20.8V)[20.4v (20.0v)]19.6V (19.2V)

3A/14V - 270A (270A)/27.5V (27.5V)

i — T 7 [Xuoo| 45% (35%) 60% 100%
El Uo V| 12 [270A (270a)] 250A (230A)] 230A (2104)
92 U2 |27.5V (27.5V)[26.5V (25.5V)|25.5V (24.5V)
D=3~ Ui V | hime A | hen A
50/60 Hz 400 (230) 14.0 (24.9) 8.9(13.7)
IP23S c €
N ./

Evropsky vyrobek
Produkt europejski
EBponeiickuii mpoaykT
Avrupa trlinit
Produs european
EBpomnelicku npoayKT
Eurdpsky vyrobok
Euroopa toode
Eiropas produkts
Europoje pagamintas gaminys
CESTINA TURKGE pristroje, ktoré su uz vyradené z prevadzky, musia byt
Nelikvidujte elektrické piistroje spole¢né s béznym Elektrikli ekipmani normal ¢op ile birlikte atmayn! likvidované oddelene a vratené do zariadenia, ktoré
odpadem! Atik Elektrikli ve Elektronik ekipman konusunda ulusal je vybavené pre jeho ekologicku likvidaciu. Zoznam

V navaznosti na evropské smérnice 2002/96/EC o
Likvidaci elektrického a elektronického odpadu a jeji
uplatnéni v souladu s narodnim zakonem, elektrické
pristroje, které jsou jiz vyfazeny z provozu musi byt likvi-
dovany oddélené a vraceny do zafizeni, kter¢ je zatizeno
pro jeho ekologickou likvidaci. Seznam sbérnych mist
bude k dispozici u naseho obchodniho zastoupeni. Tim,
ze budete dodrzovat smérnice pro zpracovani toho-
to druhu opadu pfispé&jete k ochrané nejen Zzivotniho
prostiedi, ale také svého zdravi!

POLSKI

Zuzytych urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucaé¢
wraz ze zwyklymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC o zuzytym
sprzgcie elektrycznym i elektronicznym oraz jej przepisa-
mi wykonawczymi w krajach cztonkowskich, niezdatne
do dalszego uzytkowania urzadzenia elektryczne musza
by¢ segregowane jako osobne odpady i dostarczone do
zaktadu ekologicznej utylizacji surowcow wtornych.
Wiasciciel urzadzenia powinien zasiggna¢ informacji o
najblizszym autoryzowanym zakladzie tego typu u nas-
zego przedstawiciela handlowego.

Stosujac si¢ do przepisow Dyrektywy Europejskiej chro-

nisz $rodowisko naturalne i zdrowie innych osob!
PYCCKUN

He BoiOpacpBaliTe 2mekTpooOopymoBaHue B
KOHTelHep /171 OBITOBOro Mycopa!

Cornacno  [lupexktuse Espomeiickoro Coro3a

2002/96/EC o BeIOpOCE 311€KTPOOOOPYIOBAHUS U
IEKTPOHHOIO 0OOPYAOBAHHMS U €ro MPUIIOKEHHS
B COOTBETCTBUM C HaLlVlOHaJ'lel:If/’l 3aKOHOM, IIO
JIOCTIIKEHMIO TIPEJIEIbHOTO CPOKa HKCILTyaTalluH,
9NIEKTPOOOOPYIOBAHIE TODKHO OBITH IMOABEPrHYTO
COPTUPOBKE M OTMPABICHO HA TPOU3BOACTBO MO
YyTUIH3alMH M nepepaboTke obopynosanms. Kak
BIIajenel 060pynoBaHus, Bbl JOMKHEI

BIIaJeTh NH(popMaIMeil 06 yCTaHOBIEHHBIX CHCTEMAX
cbopa, yCTAHOBJIEHHBIX MECTHOI aJIMIHHUCTpALHEi.
Crenys Hupextuse Espomneiickoro Corosa, Bor
NPUHAMAETE Y4acTHe B COXPAHCHHH OKPYXKalollei
CpeJibl U YEJIOBEUECKOIO 3710pOBbs!

yasaya gore 2002/96/EC Avrupa yonergesine uyulmasi
ve kurulmasi kapsaminda, Omriinii tamamlamis olan
elektrikli ekipman ayr1 bir sekilde toplanmali ve gevresel
olarak uygun bir geri kazamm tesisine iade edilmelidir.
Ekipmanin sahibi olarak, onaylanmis toplama sistemleri
konusunda yerel temsilciden bilgi almalisiniz.

Avrupa Yonergesine bagvurmak suretiyle, gevreyi ve
insan saghgimn iyilestireceksiniz!

ROMANA

Nu aruncati echipament electric impreuna cu rezidurile
normale.

Respectand directivele europene 2002/96/EC referitoare
la Aruncarea Echipamentelor Electrice si Electronice
si implementarea acestora in concordantd 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 centrele de colectare de la
reprezentantul local. Aplicand aceste directive europene
veti imbunatatii starea mediului inconjurator si sanatatea
umana!

BBJITAPCKH

He u3XBBpIsiiTe eIEKTPUYECKOTO, 3aEAHO C
OOUKHOBEHHSIT OOKITYK.

Crnopen  Espomneiicka  dupexkrtusa 2002/96/EC

3a Msxebpisine Ha Enexrpuuecko m EjnexTpoHHO
obopy/BaHe M HEHHOTO M3IBIIHEHHE, M B ChIJIacHe
C HAlMOHAJIHUTE 3arOHM, BeYe HEHM3IOI3BAEMOTO
eJeKTpHYecKo obopyaBaHe TpsibBa ga ce cbOHMpa
OTJENIHO M Ja ce BpbIla 3a pemukaupane. Karo
cobcTBeHMK Ha obopyaBanero, Bue Tpsab6sa ma
cpbepere MHpOpPMAIMSA 33 OTOOPEHHTE CHCTEMH 3a
chOMpaHe OT HALIMAT JIOKAJIEH MPeICTaBUTEIL.
CrasBaiiku Ttasu EBpomeiicka [upextuBa Bue me
JIONIPUHECeTe 3a OINA3BAaHETO HA OKOJHATA Cpela M
YOBEILIKOTO 371paBe!

SLOVENCINA

Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beznym
odpadom!

V nadviznosti na eurdpsku smernicu 2002/96/EC o
Likvidacii elektrického a elektronického odpadu a jej
uplatnenie v sulade s narodnym zakonom, elektrické

zbernych miest bude k dispozicii u nasho obchodného
zastipenia. Tym, Ze budete dodrziavat smernice pre spra-
covanie 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 vastavatele riiklikele seadustele
tuleb vanad elektritooriistad eraldi kokku koguda ja
suunata keskkonnasaistlikku kaitlemisjaama. Seadme
omanikuna lasub teil kohustus saada vajalik teave meie
kohalikult esindajalt.

Selle Euroopa direktiivi jargimisega aitate kaitsta kesk-
konda ja inimeste tervist!

LATVIESU

Nelikvidejiet elektrisko aprikojumu kopa ar sadzives
atkritumiem!

Ieverojot Eiropas Direktivu 2002/96/EK par elektriska
un elektroniska aprikojuma atkritumiem un realizgjot to
atbilstosi valsts likumdosanai, elektriskais aprikojums,
kas ir sasniedzis darbmiiza beigas, ir jasavac atseviski
un janodod vides prasibam atbilstosa parstrades vieta.
Ka aprikojuma ipasnieckam jums no vietgja parstavja
ir jaiegst informacija par apstiprinatam savak3anas
sistemam.

Piemérojot So Eiropas Direktivu, jis uzlabosiet vidi un
cilveku veselibu!

LIETUVISKAI

Elektros jrangos nealinkite kartu su buitinémis atlieko-
mis.

Remiantis Europos direktyva 2002/96/EB dél panaudoty
elektroniniy ir elektriniy jrankiy bei nacionaliniais teisés
aktais, panaudotus elektrinius jrankius reikia surinkti
atskirai ir perdirbti aplinkai nepavojingu budu. Budamas
jrenginio savininku, i§ vietiniy instituciju gaukite infor-
macijos apie tinkamas atlieky surinkimo sistemas.
Laikydamiesi $ios Europos direktyvos reikalavimy, tau-
sokite aplinkg ir zmoniy sveikata.
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1 Vyrobni znacka

2 Jméno a adresa vyrobce

3 Typ zafizeni

4 Vyrobni ¢islo

5 Symbol typu svarecky

6 Odkaz na vyrobni normy

7 Symbol svafovaciho procesu

8 Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v
prostiedi se zvySenym nebezpeCim trazu
elektrickym proudem

9 Symbol svafovaciho proudu

10 Napéti naprazdno

11 Rozsah minimalniho a maximalniho svafeciho
proudu a odpovidajiciho napéti pii zatézi

12 Symbol zatézovatele

13 Symbol svafeciho proudu

14 Symbol svateciho napéti

15-16-17 Hodnoty zatézovatele

15A-16A-17A Hodnoty jmenovitého svafeciho proudu

15B-16B-17B Hodnoty jmenovi tého napé&ti pii zatézi

18 Symbol pro napajeni

19 Napajeci napéti

20 Maximalni jmenovity napajeci proud
21 Maximalni u¢inny napajeci proud
22 Stuperi kryti

POLSKI

Znak firmowy

Nazwa i adres producenta

Model urzadzenia

Numer seryjny

Symbol typu spawarki

Spetniane normy

Symbol metody spawania

Symbol bezpieczenstwa urzadzen dopuszczonych

do pracy w warunkach zwigkszonego zagrozenia

porazenia pradem

9 Symbol pradu spawania

10 Napigcie biegu jalowego

11 Zakres natgzenia pradu spawania wraz z

odpowiadajacymi warto$ciami napigcia

12 Symbol cyklu pracy

13 Symbol natgzenia pradu spawania

14 Symbol napigcia pradu spawania

15-16-17 Cykle pracy

15A-16A-17A Natezenie pradu spawania w cyklu
pracy

15B-16B-17B Natgzenie pradu spawania w cyklu
pracy

18  Symbol zasilania

19 Napigcie pradu zasilania

20  Maksymalne natgzenie pradu zasilania

21 Maksymalne efektywne nate¢zenie pradu zasilania

22 Stopien ochrony

00NN B W~

PYCCKUN

1 Toprosast Mmapka

2 Hazanue u ajgpec Mpon3BOANTENS

3 Mopens anmapara

4 CepuiiHblit HOMep

5 Tumn cBapo4HOTO anmapara

6 KoHCTPYKIIMOHHBIE CTaHIAPThI

7 CumBosinyeckoe obo3HaueHue THIA

CBApOYHOTO ITpolecca
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8 10 14| 15B | 16B | 178B
7 9 T T
13[ 15A | 16A | 17A
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8  CuMBOM Il CBapOYHOro 0OOPYLOBaHMS,
KOTOpOE TMOAXOMAMT JUIS MCIOJIB30BAHUS B

YCJIOBHSIX MOBBIIIEHHOTO PUCKA  MOPasKEeHHs.
INEKTPUUECKUM TOKOM

9 Turn cBapoYHOTO TOKA

10 HomunanpHOe 3HaYeHue HaIPSIKEHUS

XOJIOCTOrO XOa

11  [uama3on 3HaueHHil (OT MaKCHMAalbHOTO
10 MHHHMMAJIBHOTO) CBAapOYHOIO TOKa U
COOTBETCTBYIOIIETO HAMPSIKEHHST HATPY3KH

12 CumBonmnueckoe o6o3Hauenue [1B

13 CumBojuueckoe 00O3HAaUYEHHE CBAPOYHOTO

TOKa

14 CumBonmnueckoe 00OO3HAYEHHE CBAPOUYHOTO
HAIPsHKEHUS

15-16-17 3nauenus [1B

15A-16A-17A HomuHalipHOE 3HAYEHHE CBAPOYHOTO
TOKa

15B-16B-17B cooTBeTcTBYyIOLIEE 3HA4YeHUe
CBAPOYHOTO HAIPSIKEHUS

18  CuMBOJ HAIPSKEHUS TUTAHUS

19 HomunHanbpHOe  3HA4eHHME  HAIPSIKEHHS

MUTAHUS

20  MaxcuMaabHOe HOMUHAJIBHOE 3HAUEHHE TOKa
B IICITU ITUTAHUA

21  MaxcumaibHoe 3G GEeKTUBHOE 3HAYCHNE TOKA B
LEIU IMUTAaHWuA

22 Kiacc 3ammrel

TURKCE

1 Ticari marka

2 imalatginin adi ve adresi

3 Makine modeli

4 Seri no.

5 Kaynak makinesi tipi sembolii

6 Yapim standartlari referanst

7 Kaynak siireci sembolii

8 Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢alismak igin

uygun kaynak makineleri igin sembol

9 Kaynak akimi sembolii

10 Tahsis edilen yiiksiiz voltaj

11 Tahsis edilen maksimum ve minimum akim ara-
liklart ve ilgili gevresel yiik voltaji

12 Aralikli devre sembolii

13 Tahsis edilen kaynak akimi sembolii

14 Tabhsis edilen kaynak voltaji sembolii

15-16-17 Aralikli devre degerleri

15A-16A-17A Tahsis edilen kaynak akimi degerleri

15B-16B-17B Geleneksel yiik voltaji degerleri

18  Giig beslemesi sembolii

19 Tahsis edilen gii¢ beslemesi voltaji

20  Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi

21 Tahsis edilen maksimum efektif giic beslemesi
akimi

22 Koruma derecesi

ROMANA

Marca

Numele si adresa producétorului
Modelul masinii

Numarul de serie

Simbolul unitatii de sudare

Referinte la standardele constructive
Simbolul proceselor de sudare

Simbolul echipamentelor potrivite
desfasurarea activitatii in medii expuse la

01NN B W —

pentru

riscul socurilor electrice

9 Simbolul curentului de sudare

10 Tensiunea de mers in gol desemnata

11 Tensiunea de incdrcare  conventionald
corespunzatoare curentului maxim — minim

12 Simbolul ciclului intermitent

13 Simbolul curentului de sudare desemnat

14 Simbolul tensiunii de sudare desemnata

15-16-17 Valorile ciclului intermitent

15A-16A-17A Valorile curentului de sudare desemnat

15B-16B-17B Valorile tensiunii de incarcare

conventionald

18  Simbolul alimentarii

19 Tensiunea de alimentare desemnata

20  Curentul de alimentare maxim desemnat

21 Curentul de alimentare maxim efectiv

22 Clasa de protectie

BBJITAPCKU

Twproecka Mapka

MwMe u ajipec Ha IPOU3BOUTENS

Monen Ha MamHaTa

CepueH HOMEP

CuMBOJI Ha 3aBapbuHATA MAlMHA

W3uckBanus KBM KOHCTPYKTUBHHTE

CTaHAAPTH

CI/IMBOJ'[ Ha 3aBapb4yHUAT IIPpOLEC

8 CumBOI Ha 00OpYABaHE MOAXOAAIIO 32 paboTa
B cpefia ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB ynap
CuMBOJI Ha 3aBapPBUHUSAT TOK

10  HowmuHamHO  HampekeHHe
HaTOBapBaHe

11 Max-MuH HOMHHAJIE€H TOK U CBOTBETHOEO
CTaHAAPTHO HallpeKeHNUe.

12 CumBoI 3a CKOKOOOpa3eH LUKbBJI HA paboTa

13 CumBOJI HAa HHOMMHAJIHUSAT TOK

14  CuMBOJ Ha HOMHHAITHOTO HaIllpeKeHUe

15-16-17 CroifHOCTH Ha CKOKOOOpaseH LUKbBI

Ha pabora

[ e O S

OpH  HYJIEB

15A-16A-17A CroitHocTH Ha HOMMHATHUS
3aBapbyuCH TOK
15B-16B-17B ChoTrBeTHH CTOWHOCTH Ha

HaIpeKeHUeTo
18  CuMBOJI Ha 3aXPAHBAHETO

19  CuMBOI Ha HOMMHAJIHOTO 3aXpaHBAHE.
20  MaxcumareH HOMUHAJIEH 3aXpaHBaIl TOK
21  MakcumaieH eeKTUBEH 3aXpaHBall TOK
22 Kunac nHa 3amuTa

SLOVENCINA

Vyrobna znatka

Meno a adresa vyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné ¢islo

Symbol typu zvaracky

Odkaz na vyrobné normy

Symbol zvaracicho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré moézu pracovat v pro-

stredi so zvySenym nebezpeCenstvom urazu

elektrickym pradom

9 Symbol zvaracieho pradu

10 Napitie naprazdno

11 Rozsah minimalneho a maximalneho zvaracicho
pridu a zodpovedajuceho napitia pri zatazi

12 Symbol zafazovatela

13 Symbol zvaracieho pridu

0NNk WN—




14 Symbol zvaracieho napitia

15-16-17 Hodnoty zafazovatela
I5A-16A-17A Hodnoty menovitého
zvaracieho prudu

Hodnoty menovitého napitia
pri zatazi

I5B-16B-17B

18 Symbol pre napéjanie

19 Napajacie napitie

20 Maximalny menovity napajaci prad
21 Maximalny u¢inny napajaci prad
22 Stuperi krytia

EESTI

1 Kaubamark

2 Tootja nimi ja aadress

3 Masina mudel

4 Seerianr

5 Keevitamisiiksuse stimbol

6 Viide tootmisstandarditele

7 Keevitamisprotseduuri siimbol

8 Siimbol, mis tihistab seadmeid, mida on lubatud

kasutada suurendatud elektrilodgiohuga 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 siimbol

15-16-17 Vahelduva tsiikli vadrtused

15A-16A-17A Keevitamise nimivoolu vairtused

15B-16B-17B Tavalised koormuspinge vairtused

18  Toite siimbol

19  Toite nimipinge

20  Maksimaalne toite nimipinge

21 Maksimaalne efektiivne toitepinge

22 Kaitseaste

LATVIESU
Precu zime
Razotaja nosaukums un adrese
Iekartas modelis
Serijas Nr.
MetinaSanas iekartas simbols
Atsauce uz buivniecibas standartiem
Metinasanas procesa simbols
Iekartu simboli, kas pieméroti darbibai vidé ar
paaugstinatu elektrotrieciena risku
9 Metinasanas stravas simbols
10 Nominalais tuk$gaitas spriegums
11 Min.-Maks. stravas diapazons un atbilstosais
tradicionalais slogreZima spriegums
12 Intermitgjosa cikla simbols
13 Nominalas metinasanas stravas simbols
14 Nominala metinaanas sprieguma simbols
15-16-17 Intermit&josa 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

01NN B W —

LIETUVISKAI

Prekés zenklas

Gamintojo pavadinimas ir adresas

Aparato modelis

Serijos nr.

Suvirinimo jrenginio simbolis

Nuoroda i konstrukceijy standartus

Suvirinimo proceso simbolis

Irangos, tinkamos naudoti padidintos elektros

Soko rizikos aplinkose, simbolis

9 Suvirinimo srovés simbolis

10 Nominali itampa 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 vertés

15B-16B-17B Standartinés jtampos esant apkrovai
vertés

18  Maitinimo simbolis

19  Nominali maitinimo jtampa

20  Didziausia nominali maitinimo srové

21  Didziausia naudingoji maitinimo srové

22 Apsaugos lygis
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12 Konektory / Ztacza / Pazbempl/ Baglantilar-Rekorlar / Conectori / Konextopu / Konektory / Uhendused / Savienotaji / Jungtys

Y of 5 ,

J16-J15-J18-J30-J31-J38-J39-J40  J30-J38-J39-440 J27 J27 J4-J12-J22-J32-435

B o G

J1-42-43-J21-J25-437 J37 J11-J19-434
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' bohleryedng
| by voestalpine

14 Instalace kit/piislusenstvi, Instalacja kit/akcesoria, Ycranoska kit/ Komrutekt npuHamaiesxxHocreid, Montaj kit/aksesuar, Instalarea
kit/accesorii, Mucranmupane Kut/ Axcecoapu, Instalacia kit/PrisluSenstvo / Paigalduskomplekt/tarvikud / Uzstadisanas komplekts/

piederumi / Montavimo rinkinys / priedai
Kit Push-Pull , itmeli/Cekmeli Kit, Kit Tras/Impins, Kut Push-Pull, Liikkamis-tdmbamis-komplekt, Divtaktu komplekts,

73.11.024 Stumiamo-traukimo tipo rinkinys
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| by voestalpine

STANDARD
U/D VERSION

—
A\

OPTIONAL
PUSH-PULL VERSION

— 80

.nu
15.14.5150
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voestalpine

ONE STEP AHEAD.

voestalpine Béhler Welding

www.voestalpine.com/welding






