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CESTINA

Dékujeme...

Radi bychom Vam vyjadrtili nase podékovani za to, Ze jste si zvolili KVALITU, TECHNOLOGII A SPOLEHLIVOST vyrobkd firmy
SELCO.

Za ucelem maximalniho vyuziti moznosti a vlastnosti zakoupené¢ho vyrobku doporucujeme peclive si procist nasledujici pokyny, které
Vam pomohou k dokonalému seznameni se s vyrobkem a dosazeni maximalné¢ moznych kladnych vysledkii.

Pred zahéjenim jakékoliv operace si musite pozorné procist a pochopit tuto piirucku. Neprovadéjte tpravy nebo prace udrzby, které nejsou
popsany v této ptirucce. Pti jakychkoliv pochybach nebo problémech tykajicich se pouziti stroje, i pouZiti neprojednavaného v této ptiruc-
ce, se obrafte na kvalifikované pracovniky.

Tato pfirucka je nedilnou soucasti jednotky nebo stroje a musi doprovazet stroj nebo jednotku pti kazdém premisténi nebo prodeji.
Uzivatel ji musi udrzovat v dobrém stavu a neporusenou.

Firma SELCO s.r.l. si vyhrazuje pravo ji kdykoliv upravovat bez ptedchoziho upozornéni.

Prava ptekladu, reprodukce a upravy, af uz ¢asti nebo celku a za pouziti jakéhokoliv prostfedku (vEetné kopii, filmi a mikrofilmi) jsou
vyhrazena a zakdzana bez pisemného povoleni firmy SELCO s.r.1.

Obsah této prirucky je nezbytny a bezpodmineéné nutny pro uplatnéni zaruky.
Pokud by pracovnik nedodrzel uvedené pokyny, vyrobce odmita nést jakoukoliv zodpovédnost.

PROHLASENI O SHODE CE

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

prohlasuje, Ze zafizeni typu GENESIS 3000 MTE
GENESIS 3000 PMC
GENESIS 3000 SMC

odpovida predpisim smérnic EU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

a ze byly aplikovany normy: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5

EN 60974-10 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 nebezpeti, ktera zplisobuji vazna poranéni, a riskantni chovani, které by mohlo zpUsobit vazna poranéni

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

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




1 UPOZORNENT{

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

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

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

zivanim tohoto zafizeni se vzdy obrafte na kvalifiko-
§ 1.1 Misto uziti

vané pracovniky, kteti Vam radi pomohou.

+ Zafizeni je nutné pouzivat vyluéné pro Cinnosti, ke kterym je
zafizeni ur€eno, a to zpsoby a v mezich uvedenych na typovém
Stitku resp. v tomto navodu, v souladu se statnimi i mezinarodni-
mi bezpe¢nostnimi pfedpisy. Uziti jiné nez vyslovné stanovené
vyrobcem bude povazovano za zcela nespravné , nebezpecné a
vyrobce v takovém piipadé odmita ptevzit jakoukoli zaruku.

+ Toto zafizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim tce-
ltm v primyslovém prostredi.
Vyrobece nezodpovida za skody zplisobené zafizenim na doma-
cim prostiedi.

» 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.

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

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

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

A

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

a plynovych vypart.
14

Pouzivejte ochranny odév a svareci kuklu slouZzici k
ochrané pied obloukovym zarenim.

Pracovni odév musi zakryvat celé¢ télo a dale musi
byt:

- neporuseny a ve vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolyjici a suchy

- priléhavy a bez manzet ¢i zalozek u kalhot.

Nepouzivejte toto zatizeni pro odmrazeni trubek.

Je zakézano pouzivat toto zafizeni k nabijeni baterii
nebo akumulétort.

Toto zatizeni nelze pouzivat k pomocnému startovani
motord.

Vzdy pouzivejte ptedepsanou pracovni obuv, ktera je
silna a izoluje proti vodg.

ZZceles

Vzdy pouzivejte predepsané rukavice slouZzici jako
elektricka a tepelna izolace.

Umistéte délici nehotlavou zasténu slouzici k oddéle-
ni zafeni, jisker a Zzhavych okuji ze svarovaciho
2 mista.

Upozornéte ptipadné treti osoby, aby se nedivaly do
svafovaciho oblouku a aby se chranily pfed zafenim
oblouku nebo ¢asticemi zhavého kovu.

/
v,
®

[z
AR

Pouzivejte $tity nebo masky s bo¢nimi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrem (minimalné stupeti 10
nebo vyssi) pro ochranu o¢i.

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

Nepouzivejte kontaktni ocky!!!

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

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

O

Obsluha se nesmi ¢astmi svého téla, tj. rukama , vlasy
a téZ odévem, nastroji atd. dotykat pohyblivych Casti
jako jsou:

- ventilatory

- pfevodova tstroji (soukoli)

- kladky a htidele

- unaSece dratu.

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

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

» Beéhem svafovani vzdy méjte bo¢ni panel zavieny.

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

Zabrarite doteku s pravé svafenymi ¢astmi, vysoka
teplota miize zptisobit vazné popaleniny.

* Vyse uvedena bezpetnostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem
¢innosti provadénych po ukonceni svafovani vzhledem k mozné-
mu oddéleni strusky od dilti béhem jejich chladnuti.

+ Zkontrolujte zda je hotdk chladny diive nez na ném budete pra-
covat nebo provadét udrzbu.

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

(XX ]
(XX}
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Obstarejte si vybaveni prvni pomoci.
Nepodcenujte popaleniny nebo zranéni.

+
A

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

k)

1.3 Ochrana pted vypary a plyny

0 4

Za urcitych okolnosti mohou vypary zplisobené svarovanim
zpusobit rakovinu ¢i poskodit plod t€hotnych zen.

Hlavu méjte v dostate¢né vzdalenosti od svafovacich plynt a
vypart.

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

V ptipadé nedostatecného vétrani pouzijte kuklu a dychaci jednotku.

V ptipadé svafovani v omezenych prostorach doporucujeme
dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad pracov-
nikem, ktery provadi praci.

Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

Ov¢ite funkénost odsavani pravidelnou kontrolou mnozstvi
Skodlivych plyni dle hodnot uvadénych v bezpecnostnich nafi-
zenich.

Mnozstvi a nebezpetna mira vyparQ zavisi na pouzitém zaklad-
nim materialu, svarovém materialu a ptipadnych dalsich latkach
pouzitych k Cisténi a odmasténi svafovaného kusu. Dodrzujte
pokyny vyrobce i instrukce uvadéné v technickych listech.
Neprovadgjte svafovani na pracovistich odmastovani nebo lakovani.

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

1.4 Prevence pozaru/vybuchu

Svatovaci proces mlize zapii¢init pozar a/nebo vybuch.

Vyklidte pracovni misto a jeho okoli od hoflavych nebo zapal-
nych materiald nebo pfedmeétt.

Hoflavé materidly musi byt vzdalené minimaln¢ 11 metr od
svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych zpisobem chranény.
Jiskry a zhavé castice se mohou snadno rozptylit do velké
vzdalenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte
mimoradnou pozornost zajisténi bezpecnosti osob a majetku.

Nesvarujte nad tlakovymi nddobami nebo v jejich blizkosti.
Neprovadgjte svafovani nebo fez na uzavienych trubkach nebo
nadobach.

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

Nesvarujte v prostiedi, které obsahuje prach, vybusné plyny
nebo vypary.
Na zavér svafovani zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim
nemuze ptijit do ndhodného kontaktu s dily spojenymi se zem-
nim vodicem.

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo
hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfi pouzivani nadob s plynem

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

Nadoby musi byt ve svislé poloze bezpetné zajistény vhodnymi
prostredky ke sténé nebo jiné opérné konstrukcei proti povaleni a
nérazu na jiné predmeéty.

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

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

Nadoby nesmi piijit do styku s otevienym plamenem, elek-

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

Uchovavejte nadoby z dosahu svafovacich okruhti a elektrickych
obvodt vibec.

Pii otevirani uzavéru nadoby méjte hlavu mimo plynovy
vystup.

Po ukonceni svatovani vzdy uzavér nadoby zaviete.

Je zakazano svatovat tlakové plynové nadoby.

—

@ | 1.6 Ochrana proti urazu el. proudem

Nebezpeci smrtelného trazu elektrickym proudem.

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

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

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

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

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

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

-

Prodlouzenim délky hotaku ¢i svatovacich kabelii nad
8 m vzrusta nebezpeci trazu elektrickym proudem.

A




1.7 Elektromagneticka pole a ruSeni

(R

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

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

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

A4

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 sité nizkého
napéti.

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

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

Instalace, pouziti a hodnoceni pracovniho mista

Toto zatizeni se vyrabi v souladu s ustanovenimi normy EN60974-
10 a m4 uréeni “TRIDY A”.

Toto zatizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim t¢elim v
prumyslovém prostfedi.

Vyrobce nezodpovida za pripadné Skody zptisobené timto zafizeni
na okolnim prostfedi.
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Pozadavky na sitovy pfivod (Viz technické udaje)

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

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

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

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

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

Kromé toho je potfeba zvazit nutnost pouziti stinéného sitového
kabelu.

ZZceles

Svarovaci kabely

K minimalizaci G¢inkd elektromagnetickych poli dodrzujte nasle-

dujici pokyny:

- dle moznosti provedte svinuti
kabelu spolecné.

- je zakazano ovinovat svatovaci kabely kolem vlastniho téla.

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

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

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

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

a zajisténi zemniho a silového

Pospojeni

Je tieba zvazit i spojeni vsech kovovych ¢asti svafovaciho zatizeni
a kovovych ¢asti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodni normy tykajici se téchto spojeni.

Uzemnéni zpracovavaného dilu

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

Dodrzujte narodni normy tykajici se uzemnéni.

Stinéni

Dopliikové stinéni ostatnich kabeli a zafizeni vyskytujici se v okoli
muize snizit problémy interference.

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

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

- Plast chranény pted destém o vertikalnim sklonu 60°.

- Obal chranény proti $kodlivému tc¢inku vody, jakmile jsou pohy-
bujici se Casti stroje zastaveny.

2 INSTALACE

Ia Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici

povéteni vyrobcem.
Jste povinni pted instalaci zkontrolovat odpojeni zdroje
@: od hlavniho pfivodu.

1.8 Stupen kryti IP

o’

;.
@u

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

- Zafizeni je opatfeno drzadlem, které usnadiiuje manipulaci.

- Systém neni vybaven uchyty pro zdvihani. Pouzijte zdvizny
vozik a behem pohybu budte maximalné pozorni, aby nedoslo k
preklopeni zdroje.

Nepodceniujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.

Neptemisfujte nebo nenechavejte zatizeni zavéSeno
nad osobami nebo predméty.

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

Je zakazano zvedat zatizeni (GT 500) za drzadlo.

2.2 Umisténi zafizeni

A
bll

A
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Dodrzujte nasledujici pravidla:

- Snadny pfistup k ovladani a zapojeni.

- Zatizeni nesmi byt umisténo ve stisnéném prostoru.

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

- Zafizeni zapojte na suchém, Cistém a vzdusném miste.

- Chrailte zafizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pfipojeni

D=

Zdroj je opatten kabelem pro piipojeni do napdjeci site.
Systém muze byt napajen:

- 400V trifazovy

- 230V trifazovy

A

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

Funkce zafizeni je zarucena pro napéti, které se pohy-
buji v rozmezi +15% od nomindlni hodnoty.

&=

Zatizeni je mozné napajet pomoci generatoru proudu,

pokud jednotka je schopna zajistit stabilni napajeci
napéti s vychylkami +15% vzhledem k nomindlnimu
napéti oznaceném vyrobcem ve vSech provoznich
podminkach a pfi nejvys$im vykonu generatoru.

w

Obvykle doporucujeme pouziti jednotek o vykonu 2
krat vy$sim nez je vykon svafeciho/fezaciho/ zafizeni
u jednofazového provedeni a 1.5 krat vys$Sim u t¥ifa-
zového.

Doporucujeme jednotky s elektronickym fizenim.

(2
L
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Sifovy kabel svaiecky 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 ucelem ochrany uzivatel musi byt zafizeni sprav-
nym zpusobem uzemnéno. Sifovy kabel je opatien
vodi¢em (zZlutozelenym) 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 pozadavkim, 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

Zapojeni na obrazku zobrazuje svafeni s nepfimou
polaritou. Pro svafovéani s ptimou polaritou obrafte
zapojeni.

PMC/SMC MTE

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

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

Zapojeni pro svatfovani TIG




- Pfipojte koncovku (3) zemniho kabelu do kladné zasuvky (+) (4)
zdroje.
- Pripojte koncovku hotaku TIG (1) do zaporné zasuvky (2) zdroje.
- Zapojte oddélené konektor hadice plynu hotdku na rozvod plynu
(5) (Genesis 3000 PMC/SMC).
Regulace prutoku ochranného plynu se provadi
pomoci ventilku umisténého obvykle na hofaku
(t (Genesis 3000 PMC/SMC).
- Ptipojte hadici plynu z plynové bomby na pfipojku plynu na
zadni strané svaiecky (Genesis 3000 MTE).
- Pfipojte ovladaci kabel hotaku (6) do pfipojovaciho konektoru
(7) (Genesis 3000 MTE).

- Ptipojte hadicku plynu hotaku (8) do ptipojovaci zasuvky (9)
(Genesis 3000 MTE).

Ptipojeni pro svatovani MIG/MAG
1) Sestava poloatomat

[DE
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- Zapojte hotdk MIG do centralni zasuvky (1), davejte zejména
pozor, aby byla na doraz zaSroubovana upeviiovaci matice.

ZZseleo

- Oteviete pravy bocni kryt.

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

- Odsroubujte matici (2) undSece civky a vlozte civku.

Na fixa¢ni kolik unasece civky vlozte spravné civku dratu, vloz-
te civku, dotahnéte kruhovou matici (2) a sefidte tfeci Sroub
brzdy (3).

- Odblokujte rameno ptitlacné kladky (4), zasurite konec dratu do
prichodky vodice dratu a pak ptes kladku a centrdlni zasuvku
hotaku do koncovky hotdku. Zablokujte zpét ptitlacné rameno
do polohy a zkontrolujte, zda je drat spravné v drazce kladky.

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

- Zapojte plynovou hadici na vyvodku v zadnim panelu.

- Sefidte prutok plynu na hodnotu mezi 10 a 20 1/min.

2) Sestava pro automatizace a robotika

3 POPIS SVARECKY

3.1 Obecné informace
Genesis 3000 PMC - Genesis 3000 SMC - Genesis 3000 MTE

jsou invertorové zdroje konstantniho proudu urcené pro svafovani

obalenou elektrodou (MMA) , TIG DC (stejnosmérnym proudem
), MIG/MAG, Pulsni MIG (MTE/PMC).

Jsou to plné digitalni multiprocesorové systémy ( DSP zpracovani

dat a CAN-BUS komunikace ) schopné spojit rozmanité potieby ve
sveété svafovani tou nejlepsi cestou.
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3.2 Celni ovladaci panel

Napéjenti
Signalizuje pfipojeni zafizeni do napajeci sité.

1
2 Obecny alarm

@ Signalizuje mozny zasah ochran, jako naptiklad tepelnych
3

4

ochran.

Vykon
Signalizuje pfitomnost napéti na vystupnich svorkach.

7- segmentovy displej

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

5 LCD displej
Poskytuje zobrazeni zékladnich svafovacich parametrd
stroje - béhem nabe&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 (svarovaci 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
Umoziuje ukladani a spravu 64 svafovacich programu ,
které mohou byt upravovany uzivatelem.

10

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

V této fazi je uskutenén také test plynu a provéteni spravného
pfipojeni na dodavku plynu (sestava pro automatizaci a robotiku).

Nedostatecny prutok plynu zptisobi vypnuti a zvukovy i vizualni
alarm signal (proctéte kapitolu “Alarmy” ).

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:

7 —»{ 6 G4 Sit 21.0mm Ar 18%C0; |

Posuv dratu

Zakonceni dratu (automatizace a robotika)

& < 4F 4

3

Test tlakového vzduchu (automatizace a robotika)
4

Test plynu
5 Rychlost posuvu dratu

Umoziiuje nastaveni rychlosti posuvu dratu.
Minimum 1 m/min, Maximum 22 m/min, Tovarni
nastaveni 1.0m/min

© @
Otevieny bo¢ni panel

7 Zahlavi / hlavicka
Umoziuje zobrazeni konkrétniho materialu s informacemi
vztazenymi k vybranému svafovacimu procesu.

3.5 Hlavni obrazovka
Umoziiuje fizeni systému a svafovacich procesti , zobrazuje hlavni
nastaveni.

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

1a 1b 1c

b4

6 G3/4 Si1 21.0mm Ar 18%C0, J

A% A0mm ke 33mm V23 WV

f 1T 1 1

1d 1e 1f 1g

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

ZZseleo

Svatovaci parametry

2a

' gom
M

) &

2b

i

1.

2b 2c 2d

2a Svatovaci parametry

Vybér zadanych parametra prostiednictvim stisku knofli-
ku enkodéru.

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

2b Ikony parametrti

2¢ Hodnoty parametrii

2d Méfeni parametri-jednotka

Funkce

svafovacich metod.

oG | DG | Flke £
tt t 1

3a 3b 3c 3d

3a
Umoziiuje vybér svafovaciho procesu

E MMA
E& TIG DC

= \1G/MAG

m@ Pulsni MIG

3b
TIG DC
Umoziluje vybér zplsobu svafovani

@ﬁ 2 takt

@@ 4 takt
Tz,

Bilevel

: Automatizace a robotika

11
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MIG/MAG - Pulsni MIG
Umoziuje vybér zptisobu svafovani

Uﬁ 2 takt
@@ 4 takt

ﬁ Crater filler (vyplnéni)

r Automatizace a robotika

3c

MMA 9 Synergie
Umoziuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku
volbou pouzitého typu elektrody:

STD Basicka/Rutilova
CLS Celul6zova

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 kvalité a skladovani , na svafovacich
podminkach i dalsich vlivech).

TIG DC Priibé¢h proudu
Ep CONSTANT proud
2L PULSNI proud
b Fast Pulse

MIG/MAG - Pulsni MIG
L Double puls / zdvojeny puls

3d

MIG/MAG - Pulsni MIG
== Typ displeje
yp displej

4 Omezeni napéti VRD
Umoziiuje fizené omezeni napéti naprazdno zdroje.

5 Mc¢reni

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

s5a——0a D0v<—sb
P S0~
£ S8Y4n
vl I T [0

Sa Svatovaci proud
5b Svatovaci napéti

12

3.5.1 Set up

Setup XP User ]

0

Save
&
Exit

I T= e

Umoziuje nastaveni a sefizeni celé fady ptidavnych parametrd pro
lepsi a presnéjsi ovladani svarovaciho zatizeni.

Parametry obsazené v procesu set up jsou definovany v zavislosti
na zvoleném svafovacim procesu a jsou opatfeny Ciselnymi kody.
Pristup k procesu set up: stisknéte po dobu 5 sekund tla¢itko 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 cheete opustit sekci “nastaveni
znovu stisknéte enkodér.

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

Seznam parametrd procesu set up (MMA)

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

1 Reset

Umoziiuje znovu nastavit v§echny parametry na hodnoty

tovarniho nastaveni (default).

3 Hot start

A_ﬂ' Umoziiuje sefizeni hodnoty hot start v rezimu MMA.
Umoziuje vice ¢i méné ,teply” start ve fazich zapalovani

oblouku a usnadtiuje tak start stroje.

Parametr je nastaven v procentech (% )hodnoty svafovaci-

ho proudu.

Minimdlni Off, maximéalni 500%, tovarni nastaveni 80%

7 Svarovaci proud

I Umoziuje pfednastaveni svatovaciho proudu.
+  Parametr je nastaven v ampérach (A).

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

8 Arc force

Umoziuje regulaci hodnoty Arc force v rezimu MMA.

Umoziuje veétsi ¢i mensi energetickou dynamickou reakci

pii svafovani a usnadiiuje tak praci svatece.

Parametr je nastaven v procentech (%) hodnoty svafovaci-

ho proudu.

Minimdlni Off, maximéalni 500%, tovarni nastaveni 30%

204 Dynamic power control (DPC)

Povoleni zvolené V/I charakteristiky.

Res

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

-

Basicka, Rutilova, Kysely, Ocel, Litina




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

(

Celuldzova, Hlinik

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

-

Celuldzova, Hlinik

312
1t

Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost pfilepeni
elektrody.

Zhéseci napéti oblouku

Umoziiuje nastavit hodnotu napéti, pfi kterém je nucené
zhasnut svatrovaci oblouk.

Umoziuje tak fidit tim nejlep$im zptisobem rtizné provoz-
ni podminky, které mohou nastat. Ve fazi svafovani napfi-
klad nizka hodnota zhaseciho napéti oblouku umoziiuje
kratsi oblouk pti oddaleni elektrody od svafence a snizuje
tak rozstfik, spaleniny a oxidaci svafence.

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

lel

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

500

T

551

552
553

602

751

A

752
™V

Nastaveny parametr ve voltech (V).

Minimalni 0V, Maximalni 99.9V, tovarni nastaveni 57V
Vybér zadaného grafického rozhrani :

XE (Zakladni nabidka)

XA (Rozsifena nabidka)

XP (Profi nabidka)

Umorziiuje pfistup do vyssich urovni set-up nastaveni :
USER : uzivatel

SERV: servis

SELCO: Selco

Zamknout /odemknout

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

Tén bzucaku

Umoziuje sefizeni tonu zvukové signalizace tlacitek.
Minimalni Off, Maximalni 10, Tovarni nastaveni 10
Kontrast (LCD 4.7")

Umoziuje sefizeni kontrastu displeje.

Minimalni -20, Maximalni +20, Tovarni nastaveni 0
Externi parametry CH1

Umoziuje fizeni externich parametrti 1 ( minimalni hod-
nota , maximalni hodnota).

(Ctéte kapitolu “Sprava externiho fizeni”).

Me¢teny proud

Umoziiuje zobrazeni realné hodnoty proudu .

Umoziiuje nastaveni zpisobu zobrazeni svatrovaciho prou-
du.(¢téte kapitolu “Uzivatelské rozhrani™).

Meétené napéti

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty napéti .

Umoziiuje nastaveni zptisobu zobrazeni svatovaciho napé-
ti.(Ctete kapitolu “Uzivatelské rozhrani”).

ZZceles

e

Seznam parametrt procesu set up (TIG)

0

Save
&
Exit
Res
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Uloz a vystup
Umoziuje ulozit zmény a vystoupit z procesu set up.

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

Predfuk plynu
Umoziiuje nastavit a sefidit prutok plynu pfed zapalenim
oblouku.
Umoziuje naplnéni hotdku plynem a ptipravu prostiedi
pro svafovani.
Minimalni hodnota 0.0 sek., maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni 0.1 sek.
Pocatecni proud
Umoziiuje nastaveni startovaciho proudu.
Umoziiuje teplejsi nebo chladnéjsi svatovaci lazeti dosa-
zenou bezprostiedné po zapaleni oblouku.
Nastaveni parametru : Amper (A) - Procentudlné (%).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%
Cas potateéniho proudu
Nastaveni Casu , po ktery je udrzovan pocatecni proud.
Nastaveni parametru: sekundy (s).
Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni off - vypnuto
Nabéh proudu
Umoziiuje nastavovat pozvolny piechod mezi poc¢ate¢nim
proudem a svafecim proudem. Parametr je nastaven v
sekundach (s).
Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni off - vypnuto
Svatovaci proud
Umoziuje prednastaveni svarovaciho proudu.
Parametr je nastaven v ampérach (A).
Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota Imax, tovarni
nastaveni 100A
Proud v rezimu bilevel
Umoziiuje nastaveni druhého proudu v rezimu svarovani
bilevel - dvoji proud.
Proud 1 se nastavuje na ¢elnim panelu ENKODEREM a
proud 2 je nutné nastavit v setupu.(setup 6). Funkce je
nastavitelna pouze ve Ctyftaktnim rezimu. Prvnim stiskem
tlacitka spoustime plyn , uvolnénim startuje svafovaci pro-
ces . V pribehu svafovani rychlym stiskem tlacitka hotaku
prechazime na proudovou urovén I 2 (tovarni nastaveniu v
setupu).Muzeme tedy témito stisky piechdzet mezi ,,I 1 a
,.] 2 libovolné . Svafovani ukon¢ime del$im stiskem cca 2s
tlacitka horaku.Opét plati, pokud tlacitko drzime probiha
nastaveny dobéh proudu a uvolnénim startuje dofuk plynu.
Nastaveni parametru : Amper (A) - Procentualné (%).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%
Proud zékladni
Umoziuje nastaveni zakladniho proudu pro pulsni a stie-
dofrekvencnim pulsni rezim.
Parametr je nastaven v ampérach (A).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota svarova-
ciho proudu 100%, tovarni nastaveni 50%
Frekvence pulsu
Aktivace pulsniho rezimu.
Nastaveni pulsni frekvence.
Umoznuje dosazeni lepsiho vysledku svafovani na sla-
bych materidlech a kvalitnéji odtavujici se kapku.
Nastaveni parametru: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Minimalni hodnota 0.1Hz, maximalni hodnota 250Hz,
tovarni nastaveni off
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Pulsni cyklus

Umoziuje nastaveni pracovniho cyklu ve svafovacim

pulsnim rezimu.

Horni proud je udrzovan po kratsi nebo delsi ¢as.

Nastaveni parametru: procentualné (%).

Minimdlni hodnota 1%, maximalni hodnota 99%, tovarni

nastaveni 50%

Frekvence rychlého pulsu

Nastaveni pulsni frekvence.

Ziskame ostiejsi , akeni a vice stabilni elektricky oblouk.

Nastaveni parametru: KiloHertz (KHz).

Minimalni hodnota 0.02KHz, maximalni hodnota 2.5KHz,

tovarni nastaveni off

Pulsni dob¢h

Umoziuje nastaveni ¢asu dobéhu béhem pulsniho svafovani.
Umoziuje mekky krok mezi hornim a spodnim proudem

s vice ¢i méné mekkym svarovacim obloukem.

Nastaveni parametru: procentualné (%).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 100%, tovarni

nastaveni off

Dobéh proudu

Umoziuje nastavovat pozvolny pfechod mezi svafecim

proudem a kone¢nym proudem.

Parametr je nastaven v sekundach (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,

tovarni nastaveni off

Kone¢ny proud

Umoznuje regulaci kone¢ného proudu.

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimdalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-

500%, tovarni nastaveni 10A

Cas kone¢ného proudu

Umoziiyje nastaveni Casu trvani finalniho (kone¢ného ) proudu.
Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,

tovarni nastaveni off - vypnuto

Dofuk

Umoziiuje regulaci ptivodu plynu na konci svareni.

Parametr je nastaven v sekundach (s).

Minimélni hodnot 0.0 sek., maximalni hodnota 99.9 sek.,

tovarni nastaveni syn (automatické tizeni dofuku dle veli-

kosti proudu)

TIG start (HF)

Volba parametru Off=LIFT START, Aktivni =HF START,

tovarni nastaveni HF START zapaleni oblouku.

Bodovani

Umoziuje povoleni procesu “bodovani” a stanoveni ¢asu

svafovani.

Casovani svatovaciho procesu.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,

tovarni nastaveni off

Restart

Nastaveni funkce restart.

Umoziuje aktivaci funkce restart.

Provadi okamzité zhasnuti oblouku béhem dob&hu proudu

nebo zpétny navrat do svarovaciho cyklu.

tovarni nastaveni aktivni

Easy joining (snadné spojeni) (TIG DC)

Zapaleni oblouku pfi pulsnim proudu a nacasovani funkce

pred automatickym obnovenim ptednastavenych svafova-

cich podminek.

Umoziuje vyssi rychlost a presnost béhem stehovani na dilech.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimalni hodnot 0.1s, maximalni hodnota 25.0s, tovarni

nastaveni off
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Microtime spot welding

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

Nastaveni parametru: sekundy (s).

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

Vybér zadaného grafického rozhrani :

XE (Zakladni nabidka)

XA (Rozsifena nabidka)

XP (Profi nabidka)

Umoziuje pfistup do vysSich urovni set-up nastaveni :
USER : uzivatel

SERV: servis

SELCO: Selco

Zamknout /odemknout

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

Tén bzucaku

Umoznuje sefizeni tonu zvukové signalizace tlacitek.
Minimalni Off, Maximalni 10, Tovarni nastaveni 10
Kontrast (LCD 4.7")

Umoziuje sefizeni kontrastu displeje.

Minimdlni -20, Maximalni +20, Tovarni nastaveni 0
Regula¢ni krok (U/D)
Umoziuje nastaveni
down.

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

Umoziiuje fizeni externich parametrti 1 ( minimalni hod-
nota , maximalni hodnota , nastavena hodnota , vybrany
parametr).

(¢téte kapitolu “Sprava externiho fizeni”).

U/D hotak

Umoziuje fizeni /ovladani externiho parametru (CHI)
(minimalni hodnota , maximalni hodnota, vybrany para-
metr ).

Meéteny proud

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty proudu .

Umoziuje nastaveni zpisobu zobrazeni svafovaciho prou-
du.(Ctéte kapitolu “Uzivatelské rozhrani”).

Meéiené napéti

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty napéti .

Umoziuje nastaveni zptisobu zobrazeni svatovaciho napé-
ti.(Ctéte kapitolu “Uzivatelské rozhrani”).

Mgétena teplota chladiva

Umoziuje zobrazeni realné teplota chladiva.

kroku zmeény na tlacitkach up-

Limity ochran

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

Seznam parametri procesu set up (MIG/MAG - Pulsni MIG)

0

Save
&
Exit

Res

%

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

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

Synergie

Umozituje vybér manudlniho MIG ( > Off ) nebo syner-
gického MIG ( $> B ) rezimu s nastavenim typu svafo-
vaného materialu.

(Ctéte kapitolu “Okno synergickych kiivek™ ).
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Rychlost posuvu dratu

UmozZiuje nastaveni rychlosti posuvu dratu.

Minimum 1 m/min, Maximum 22 m/min, Tovarni nasta-
veni 1.0m/min

Proud

Umoziuje nastaveni velikosti svafovacihoproudu.
Minimum 6A, Maximum Imax

Sila materialu

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

Koutovy svar

Dovoluje nastaveni hloubky privaru u koutovych svari

Délka oblouku

Umoziiuje nastaveni délky oblouku béhem svarovani.
Minimum -5.0, Maximum +5.0, Tovarni nastaveni syn
Predfuk plynu

Umoziuje nastavit a sefidit prutok plynu pfed zapalenim
oblouku.

Umoziiuje naplnéni hofaku plynem a piipravu prostredi
pro svafovani.

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 25sek., Tovarni
nastaveni 0.1sek.

Mekky start

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

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

Minimalni hodnota 10%, maximalni hodnota 100%,
Tovarni nastaveni 50%

Nabeh motoru

Umoziiuje nastavit postupny prechod mezi rychlosti dratu
pii zapaleni oblouku a rychlosti pii svatovani.

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

Dohofteni

Umoziiuje sefizeni ¢asu dohofeni dratu a zabraiuje tak
prilepeni na konci svafovani.

Umoziiuje setfizovat délku vnéjsi ¢asti dratu vystupujiciho
z hotéku.

Minimalni hodnota -2.00,
tovarni nastaveni syn
Dofuk plynu

Umoziiuje nastavit a setidit prutok plynu na konci svaio-
vani.

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 10sek., tovar-
ni nastaveni 2sek.

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

Umoziiuje moznost nastaveni funkce “Double Puls”.
Umoziiuje nastaveni pulsniho prubéhu.

Nastaveni parametru: procentualné (%).

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

maximalni hodnota +2.00,

Ak

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

%

Cole) |

Pulsni frekvence

Umoziiuje nastaveni frekvence pulsu.

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

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
Pulsni dobéh (Double puls / zdvojeny puls)

Umoziiuje nastaveni ¢asu dobéhu béhem pulsniho svarovani.
Nastaveni parametru: procentudlné (%).

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

Bilevel (4 takt - Crater filler)

Umoziuje nastavit sekundarni rychlost posuvu dratu v
rezimu bilevel.

V pribéhu svatovani rychlym stiskem tlacitka hotéku pie-
chazime na proudovou tGrovén (nastavenou v setunu).
Muzeme tedy t€mito stisky ptechazet mezi ,, C*D “a,,
“libovolné .

Nastaveni parametru : Procentudlné (%).

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

Pocate¢ni ptirastek

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

Déava moznost navysit mnozstvi dodané energie béhem
pocatecni faze , kdy je material stale studeny a vyzaduje k
taveni rovnoméerné prohtati.

Minimum 20%, Maximum 200%, Tovarni nastaveni 120%
Crater filler

Umoziuje nastaveni rychlosti posuvu dratu béhem faze
ukonceni svafovani.

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

Minimum 20%, Maximum 200%, Tovarni nastaveni 80%
Cas pocate¢niho nab&hu

Nastaveni ¢asu pocatecniho nabehu.Umoziiuje automati-
zovat funkci "crater filler".

Minimalni hodnota 0,1s, maximalni hodnota 99,9s, tovar-
ni nastaveni off

Cas Crater filler

Cas trvani funkce vyplnéni krateru.

Minimalni hodnota 0,1s, maximalni hodnota 99,9s, tovar-
ni nastaveni off

Bodové svatovani

Umoziuje rezim bodovani s nastavenim ¢asu svarovani.
Minimum 0, 1sek., Maximum 25sek., pfedtovarni nastave-
ni off (vypnuto)

Stehovani

Umoziiuje rezim stehovani s nastavenim ¢asu svafovani a
prodlevy.

Minimum 0,1sek., Maximum 25sek., pfedtovarni nastave-
ni off (vypnuto)

Pocatecni nabéh

Umoziuje nastavit postupny piechod mezi pocateni
rychlosti dratu a rychlosti dratu pii svafovani.
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Parametr je nastaven v sekundéch (s).

Minimum 0Os, Maximum 10s, nastaveno Off

Vyplnéni krateru

Umoziiuje nastavit postupny piechod mezi rychlosti svaio-
vaciho dratu a rychlosti dratu pti 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 , svafeCem zpusobené nebo pfirozené nestability
oblouku.

Vétsi indukCnost = méné ostry/reagujici oblouk (mensi
rozstiik).

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

Nastaveni zadané hodnoty svatovaciho napéti

Svatovaci rychlost

Nastaveni svatovaci rychlosti.

Minimum lcm/min, Maximum 500cm/min, Nastaveno
35cm/min (referenéni rychlost pro ruéni svarovani)
Vybér zadaného grafického rozhrani :

XE (Zakladni nabidka)

XA (Rozsifena nabidka)

XP (Profi nabidka)

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

SERV: servis

SELCO: Selco

Zamknout /odemknout

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

Tén bzucaku

Umoziiuje sefizeni toénu zvukové signalizace tlacitek.
Minimalni Off, Maximalni 10, Tovarni nastaveni 10
Kontrast (LCD 4.7")

Umoznuje sefizeni kontrastu displeje.

Minimalni -20, Maximalni +20, Tovarni nastaveni 0
Krok regulace

Umoziiuje obsluze dle vlastni potieby upravit krok regulace.
Minimum 1, Maximum I max, Tovarni nastaveni 1
Externi parametry CH1, CH2, CH3, CH4

Umoznuje fizeni externich parametrd ( minimalni hodnota
, maximalni hodnota , nastavena hodnota , vybrany para-
metr).

(ctéte kapitolu “Sprava externiho fizeni”).

U/D horak

Umoziuje fizeni /ovladani externiho parametru (CH1)
(minimalni hodnota , maximalni hodnota, vybrany para-
metr ).

Kalibrace odporu obvodu

Umoziiuje kalibraci systému.

Stisknéte knoflik encoderu pro vstup do parametru 705.
Provedte elektricky kontakt proudové $picky (pravlaku) se
svafovanym kusem. Stisknéte a drzte tlacitko hotaku po
dobu minimalné 1s.

Meéteny proud

Umoziiuje zobrazeni realné hodnoty proudu .

Umoziiuje nastaveni zpiisobu zobrazeni svaiovaciho prou-
du.(Ctete kapitolu “Uzivatelské rozhrani™).
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Metené napéti

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty napéti .

Umoziiuje nastaveni zpusobu zobrazeni svafovaciho napé-
ti.(Ctéte kapitolu “Uzivatelské rozhrani”).

Meétena rychlost dratu

Povoleni zobrazeni hodnoty snimace ota¢ek motoru 1.

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

Meétena hodnota rychlosti dratu

Povoleni zobrazeni skute¢né hodnoty rychlosti posuvu
dratu na snimaci otacek 2.

Meéteny proud motoru

Povoleni zobrazit redlnou hodnotu proudu motoru.

Meéfena rychlost posuvu dratu

Povoleni zobrazeni skute¢né hodnoty rychlosti posuvu
dratu.

Meéfteni prutoku chladiva

Zobrazeni métené hodnoty pratoku chladici kapaliny

Me¢tena teplota chladiva
Umoziiuje zobrazeni realné teplota chladiva.

Limity ochran

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

3.6 Okno/obrazovka synergickych kiivek

1
Syn

Obecné
Umoziuje vybér pozadovanych svafovacich metod.
90 " Manualni rezim
Umoziuje ruéni nastaveni a regulaci vSech jed-
notlivych svatrovacich parametrit (MIG/MAG).
. Synergicky rezim
:>1760 Umoziuje uziti fady pfednastavenych (synergic-
kych ktivek) dostupnych v systémové paméti.
Zmeny a korekce pocatecnich nastaveni nabidnu-
té systémem jsou dovoleny.
7 — (6 G3/4Si1_1.0mm Ar 18%C0; )
*G3/4 8i1 €O “+—
#G3/4 51 Ar 18%00:
* Hardracing Ar 18%C0:
o AlSi Ar
= Aldg Ar
4 Ar
*Cubl Ar
;G{ﬂ Ar

0.
1.
1.
1.

I

5 —>»

Vybér z :
J\\/ synergicky MIG

;. manualni MIG
s

-

Volba jedné z doporucenych synergii (5-6) s cilem
zlepsSeni zapalu, zakonceni oblouku....
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2/3 3.7 Obrazovka programt
Vybér : 1 Obecné
- druh pfidavného materialu Umozfiuje uklddani a spravu 64 svafovacich programd,
- druh plynu které mohou byt upravovany uZivatelem.
4
e 6 G3/4 Sit @1.0mm Ar 189%C0:
Viber: 8 _“’[1 O + A b 33mm V24 :v]

- rozmér dratu
5
- druh ptidavného materialu

7 —> WELDING DEWO
6— & SOw. ZA: Syn

- druh plynu {
6 Rozmér dratu 5—> O {
7 Hlavicka Fl l"" =
(sledujte oddil "hlavni obrazovka") MQT |._|_|m;- =L
NO PROGRAM f ? T T
Indikuje nedostupnost nebo neshodu vybraného synergic- 1 2 3 4
kého programu s ostatnim systémovym nastavenim.
1/2/3/4 Funkce
’ Synergické kivky 5 Cislo zvoleného programu
6 Hlavni parametry ze zvoleného programu
Standard MIG/MAG 7 Popis zvoleného programu
O (mm) 8 Zahlavi / hlavicka
) 0,8 1.0 1.2 1.6 (&téte kapitolu “Hlavni obrazovka”).
G3/4 Sil CO, P 3 4 /
G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 8 9 / 2 Ukladani program
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 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 / (0)(0)(o)(o]
Basic FCW Ar 18%CO, / / 42 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 52
CrNi 19 9 FCW Ar 18%CO, / / 54 56
Pulsni MIG/MAG
@ (mm) Vstup do menu “ ulpie’m; programu ” stiskem tlacitka (9)
0% T0 T3 T Pm@ po dobu nejméné 1 sekundy.
G3/4 Sil CO, B R R -
G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 g 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 12 13 14 /28 e
AIMg5 Ar 17 18 19 / 5
A1Si5 Ar 22 23 24 /
A199.5 Ar 27 28 29 / _@ !
CuAl8 Ar 32 33 34 / !
CuSi3 Ar 37 38 39 / . S i
Basic FCW Ar 18%CO, / / 42 44 T = T N T
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48 ? T
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 52 2 3
CrNi 19 9 FCW Ar 18%CO, / / 54 56
WELDING DEMO
5 @

A !
AR
tot

2 3

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

@

UloZeni programu

Prazdné pamétové misto

17
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Zrueni operaci stiskem tlagitka (2) )] Vybér pozadovaného programu stiskem tlagitka (9) P“’@ .

UloZeni v§ech proudovych nastaveni ve zvolenych progra- Vyber ulozeného programu otécenim enkoderu.

mech stiskem tlacitka (3) @%«@ . Pouze pamétové misto obsazené programem je automaticky
pteskoceno na pozici prazdnou.

—9 : 4 Zruseni programu
7 — WELDING DEMQ
ABCDEFGHIJKLUNIPORS WELDING DEMO
+/H71_§%&
195456785 5—> PO

=% [%] r—

I .

1 2 3 4 e ] r3) ]@E@ ]
Zavedeni a popis programi (7). f ?

- Vybér zadaného pismene otdenim enkoderu. 1 2

- UloZeni vybraného pismene stiskem enkoderu.

- Vymazani pfedchoziho zépisu stiskem tlacitka (1)
<

ZruSeni operace stiskem tlacitka (2) %) -

Vybér zvoleného programu otacenim enkoderu.
Smazani vybraného programu stiskem tlacitka (1) & 2

Vymazani operace stiskem tlacitka (2) = ()

Potvrzeni operace stiskem tlacitka (3) gaé .

Ulozeni nového programu na jiz obsazenou paméfovou O-’ﬁ
pozici vyzaduje vymazani paméfové pozice predepsanym
postupem.

o=
O !

I p_f@ ] l | Potvrzeni operace stiskem tlacitka (1) 3
T f Zruseni operace stiskem tlacitka (2) | )

1 2

Vymazéni operace stiskem tlagitka (2) | %)
Odstranéni vybraného parametru stiskem tlacitka (1)

23

PokraCovani postupu ukladani.

Vyvolani programu

(0)(0)(o)(a)

seleo

Vyvolani 1st programu tlatitkem (9) pm@.

(0)(0)(o)(a)

18




3.8 Uzivatelské rozhrani
Umoziuje pfizptisobeni parametrti v hlavnim menu.

500 Vybér zadaného grafického rozhrani :
XE (Zakladni nabidka)
XA (Rozsifeny nabidka)
XP (Profi nabidka)

GENESIS 3000 MTE

ZZseleco

GENESIS 3000 SMC

PROCES PARAMETR
XE MMA In
TIG DC L
MIG/MAG C*) ____JC ( I. + I£ V)
3 88 M
XA MMA I. A.ﬁ' l @
TIG DC I,
MIG/MAG b £ m My M
o (L F Lk V)
G 85 I Hles Bl
xp | MMA L AA0 9
TIG DC I|
MIG/MAG cp £ . h P"'L m
Y VAT RN 1 =i
M~ M =I= v )

PROCES PARAMETR
XE | MMA L
TIG DC I L Md AL L
04 (88 Tz oL L A
MIG/MAG o £( . =+ k V)
Pulsni MIG by a8 P
XA | MMA | Y o
TIG DC L L Al M ryor
[ WY
L (58 THn L AL
MIG/MAG b F m M M
rsmivic | 21 BR (L F K& V)
3G (898 P [lfes Gl
XP | MmA L AR 9
TIG DC L VAR Y BT B
L M rma Al v
[\ S R Y |
04 (86 T L R A
MIG/MAG o £ m M~ M M
Pulsni MIG | 2R (R B T gt M
ML #F kK V)
0 a8 P Blfes Gl

GENESIS 3000 PMC

PROCES PARAMETR
XE | MMA L.
TIG DC I,
memac | £ ( L #+ Lk V)
Pulsni MIG | (b @@ =
XA | MMA | Il 2
TIG DC I
T S R LU e W
Pulsni MIG m (e ( I' % I£ v )
39 (65 P @l @l
> | MMA [ Ao
TIG DC I
MIGMAG T ds 7 e P~ M P
PUIniMIG | mm s o Y Ngt BT
v ML E bk V)
0 (691 T @ Bl

Uzivatelské prizptsobeni 7 segmentového displeje

[Setup XP Selco ]

4
I 12 1A

=3 [&
4 4
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) .

UloZeni a opusténi aktudlni obrazovky stiskem tlacitka

@ 24

Tovarni nastaveni 11
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3.9 Bezpecnostni zamek
Umoziuje 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 ]

551
& Off

[#28

Aktivaci regulace vybranych parametrt stiskem knofliku enkoderu.

[Setup XP Selco ]

551
& 33
T I@l@?‘

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 G3/4 S @1.0mm_Ar 18%C0,
[1 074 # 30mm ke 33mm V23 :u]

i..l—l Li -

==

o
o= [ 3G [Fe=] 2

- 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) @ﬁa .

Potvrzeni zmén provedeme stiskem knofliku enkodéru.

20

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

[Setup XP Selco ]

602

(A
[

[#28

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

I.
Min 3
w  3COA
enl [=[%p
ot

1 3

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

Vybér zadaného vystupu RC dalkového ovladace (CHI1, CH2,
CH3, CH4) stiskem tlacitka (1).

Vybér zadanych parametri (Min-Max-parametrt) stiskem knofli-
ku enkoderu.

Nastaveni zadanychparametrt (Min-Max-parametrl) otaenim

knofliku enkoderu.
Ulozeni a opusténi aktudlni obrazovky stiskem tlacitka (4) @%@ .

ZruSeni operace stiskem tlacitka (3) =) .

3.11 Bezpecnostni limity

Dovoluji kontrolu svatfovaciho procesu prostfednictvim nastave-
nych bezpecnostnich /fy min &m a vystraznych omezeni
podle hlavnich métenych parametrd O v ) max

L

Svarovaci proud
V Svatovaci napéti

:" Cinnost automatizace

[Setup XP Selco ]

801

any

I

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

&%




L A Min Max

o OFF OFF
a [OFF OFF
@:ﬂﬂl%:%lﬁ?l@%’

Vstup do okna “Bezpe¢nostni limity” stiskem tla¢itka enkoderu.
Vybér zadanych parametra stiskem tlacitka (1) €1 .

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

A / V Nominalni hodnota

0
/o Procentualni hodnota
i 'lf
I. A Min Max

— & QOFF OFF
s— o [OFF OFF
Gl | 2o | 29 [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 opaénym kontrastem) .
Nastaveni urovné vybraného omezeni otacenim enkoderu.

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

H

a E 05 At

[=

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

V piipadé ptekroceni alarm omezeni se objevi vizualni informace
na fidicim panelu a okamzité zablokuje svatrovaci 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).

ZZ seles

e

3.12 Okno alarmti
Umozni indikaci zdsahu ochran a poskytuje dulezité informace pro
feSeni provoznich problémd.

o +—»
-y +— W

}
a E

Alarm kody
EO1, E02, EO3 Ptekroceni teploty

EO5 Prili§ vysoky proud
At
EO06 Chyba vykonového modulu (Boost)

pL

EO07 Napéjeni motoru posuvu
Vo
EO08 Blokace motoru posuvu

%

E10 Chyba vykonového modulu (inverter)

ai

E11, E19 Chyba systémové konfigurace

?
El12 Vadna komunikace (WF - DSP)
-bl -
E13 Vadné komunikace (FP)
-bl -

E14, E15, E18 Program neni platny /vhodny
El6 Vadné komunikace (RI)
-bl -
E17 Vadna komunikace (uP-DSP)
-bl -
E20 Chyba paméti

N
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E21, E32 Ztrata dat

LD

E22
*|e
E29

LCD displej alarm

Alarm neslucitelnosti méfeni

Vadna komunikace (HF)

Podpéti

E39, E40 Chyba napajeni systému

»

E43

fes|
~
oo[

.8.

fes
N
O

)

es}
whn
=)

rm

fes
(9]

b

1N

E52
b %
ES3
L]

E99

7

Nedostatek chladiva

Alarm nepfitomnosti dratu

Bezpecnostni spina¢

Zaseknuty drat

Nepodporované nastaveni

Anti-kolizni alarm

Externi spina¢ pritoku

Celkovy alarm

Kody bezpecnostnich omezeni

E54
AV
E62
Ad
ESS
At
E63
At
ES6
Vi
E64
Vi

E57

vt

22

Prekroceni proudové tirovné (Alarm)

Piekroceni proudové tirovné (Vystraha)

Prekroceni proudové tirovné (Alarm)

Piekroceni proudové tirovné (Vystraha)

Prekroceni napétové urovné (Alarm)

Piekroceni napétové urovné (Vystraha)

Prekroceni napétové urovné (Alarm)

E65
vt

E60
-

E68

Eo6l
<>

E69

E70

E71

E72

E73
P

E74
A®

E75

Ad

E76

Y

E77

©

E78

Piekroceni napétoveé tirovné (Vystraha)

Prekroceni rychlostniho limitu 4 (Alarm)
Prekroceni rychlostniho limitu 4 (Vystraha)
Prekroceni rychlostniho limitu 1t (Alarm)
Prekroceni rychlostniho limitu T (Vystraha)
Alarm neslugitelnosti "VYSTRAHA"

Alarm piekroceni dovolené teploty chladici kapaliny.
Alarm zablokovany motor

Alarm pteruseni dodavky dratu

Motor 1 piekroceni proudové trovné (vystraha)
Motor 2 ptekroceni proudové urovné (vystraha)
Alarm nedodrzeni urovné pritoku chladiva (vystraha)
Alarm nedodrzeni teplotniho limitu (vystraha)

Alarm tdrzba aktivni
(automatizace a robotik)




3.13 Zadni panel

1 Vypinac
@ Ovlada napéjeni svarecky.

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

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

Pripojka plynu (MIG/MAG)

Ptipojka plynu (TIG)

e 86 6

Sifovy kabel

Umoziiuje napajet zafizeni napojenim do sité.

ZZ seles

3.14 Panel se zasuvkami

9 OB 0o

MTE

Ptipojka horaku
Umoziiuje piipojeni hofaku MIG.

Zaporny p6l vykonu
Ptipojeni zemniho kabelu pro MIG/MAG a Pulsni MIG.

Zaporny p6l vykonu

Umoziiuje pfipojit zemnici kabel pro svafovani elektrodou
nebo hotéku v rezimu TIG.

Kladny pol vykonu

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

Ptipojka plynu (TIG)

Prislusenstvi pro konektor hotaku.
Externi zafizeni CAN-BUS (RC-dalkové ovladace, hotaky)
Externi zafizeni (Push/Pull)

4 PRISLUSENSTVI

4.1 Obecné informace

RC je aktivovano po zasunuti do zdiiky na zadnim panelu zdroje.
Piipojeni se mize provést i pii zapnutém zdroji.

Ovlada¢ RC je mozno pfipojit k jakékoli modifikaci panelu zdroje.
Zaroveni je modifikace ovladaciho panelu zdroje zobrazena na dis-
pleji RC a naopak.
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4.2 RC 100 Dalkovy ovladac

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

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.3 Pedalové dalkové ovladani RC 120 pro svatovani TIG
Vystupni proud je ménén z minimalni hod-
noty do maximalni (nastavitelné pfi procesu
setup) zmenou Uhlu, ktery zaujima noha na
pedalu. Mikrospina¢ pfenasi pfi minimal-
nim tlaku signal k zahajeni svafeni.

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.4 Délkové ovladani RC 180

Toto zafizeni umoziuje ménit na dalku velikost potiebného proudu,
aniz by bylo potieba pferusit proces svarovani nebo opustit pracoviste.
“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.5 Dalkové ovladani RC 190

Umoziiuje plynulé nastaveni rychlosti posuvu dratu.
Umoziiuje nastaveni velikosti svatovacihoproudu.
Umoziiuje nastaveni sily svafovaného materialu.

Umoziiuje nastaveni regulace systému podle svafovaného
materialu.
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Umoziuje nastaveni napéti na oblouku.

Umoziuje nastaveni délky oblouku béhem svatovani.
Manualni MIG/MAG

Vys8i 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.

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

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.7 Horaky ST

4.8 Hotéky ST...U/D

Hotaky U/D jsou digitalni hotaky TIG ke kontrole hlavnich para-
metri svafovani:

- svafovaci proud

- vyvolani programu

(¢téte kapitolu “Set up”).

“Prostudujte navod na obsluhu”.




4.9 Hotéaky ST...DIGITIG
4.9.1 Obecné

Horaky DIGITIG jsou digitalni hofdky TIG ke kontrole hlavnich
parametrii svafovani:

- svafovaci proud

- vyvolani programu

Parametr 3-4 mtze byt uzivatelsky upraven.

(¢teéte kapitolu “Set up”).

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.10 Hotaky MIG/MAG

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.11 Hotaky MIG/MAG U/D

Hotaky U/D jsou digitalni hofdky MIG/MAG ke kontrole hlavnich
parametri svafovani:

- svarovaci proud

- vyvolani programu

(¢téte kapitolu “Set up”).

“Prostudujte navod na obsluhu”.

ZZ seles

4.12 Horaky MIG/MAG - DIGIMIG

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

- svarovaci proud (Synergicky proces MIG/MAG)

- délka oblouku  (Synergicky proces MIG/MAG)

- rychlost dratu  (Ruéni proces MIG/MAG)

- svafovaci napéti (Ruéni proces MIG/MAG)

- vyvolani programu

A zobrazeni skute¢nych hodnot pro:

- svarovaci proud

- svatovaci napéti

4.13 Horaky Push-Pull

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.14 Kit Push-Pull (73.11.014)
"Ctéte kapitolu "Instalace kit/piislusenstvi".
5 UDRZBA

Zatizeni musi byt podrobeno bézné udrzbé podle

' pokynti vyrobce.

Ptripadna udrzba musi byt provadéna kvalifikovanym personalem.
Veskera vstupni a provozni dvirka a kryty musi byt dobfe uzavieny
a dobf'e 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

Pred jakymkoliv zasahem na zafizeni odpojte zafizeni
od ptivodu elektrické energie!
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Pravidelné kontroly generatoru:
% - Provedte Cisténi vnitinich ¢asti pomoci stlaceného
vzduchu o nizkém tlaku a meékkych $tétct.
- Zkontrolujte elektricka zapojeni a vSechny spojova-
ci kabely.

E—1

Pti Gdrzbé a vymeéné dilt hotakd, klesti na drzeni elektrody a/nebo
zemniciho kabelu:

Zkontrolujte teplotu komponentl a ovéite, zda nejsou
prehraté.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici pfislusné
norme.

Pouzivejte vhodné kli¢e a naradi.

Pokud nebude provadéna pravidelna udrzba zatizeni, budou zruse-
ny vSechny zéaruky a vyrobce je v kazdém ptipad¢€ zbaven jakékoliv
odpovédnosti.

6 DIAGNOSTIKA A RESENI

Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provadét
opravy a vymény dili.

Zaruka ztraci platnost v pfipadé opravy a vymény Casti zafizeni
(systému) neopravnénymi osobami.

Je zakazano provadét jakékoliv upravy zatizeni.

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

Zatizeni nelze spustit (nesviti zelena kontrolka)

Pfi¢ina Zasuvka neni napajena sifovym napé&tim.

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

Ptic¢ina Vadna zastrcka, popi. napajeci kabel.

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

Pri¢ina Prerusena sitova pojistka.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.

Pfi¢ina Vadny hlavni vypinac.

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

Pfic¢ina Porucha elektroniky.

Redeni Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede

opravu.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvaii)

Ptic¢ina Vadné tlacitko hotaku.

Redeni Provedte vyménu vadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.
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Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pfi¢ina

Regeni

Pfi¢ina
Reseni

Piistroj je prehfaty (signalizace teplotni ochrany —
sviti zluta kontrolka).
Dtive nez ptistroj vypnete pockejte az zchladne.

Boc¢ni panel je otevieny, popt. vadny dveini spinac.
Boc¢ni panel musi byt béhem svatovani zavieny k
zajisténi bezpecnosti obsluhy.

Provedte vyménu vadného dilu.

Ohledné opravy hotaku kontaktujte nejblizsi servisni
stiedisko.

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

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

Provedte fadné zapojeni piistroje.

Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni ”

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

Nespravné napajeni

Pri¢ina
Regeni

Pri¢ina
Reseni

Pfi¢ina

Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pricina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Nespravna volba metody svafovani, popi. vadny
voli¢.
Zvolte spravnou metodu svarovaci.

Nespravné nastavené parametry systému, popt. funkce.
Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovani.

Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni svarova-
ciho proudu.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Sitové napéti mimo dovoleny rozsah.
Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni ”

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

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

Posun dratu zablokovan

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni
Pricina
Reseni

Vadné tlacitko hofaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nespravné, popft. opotiebené kladky.
Provedte vyménu kladek.

Porucha pievodového motoru.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.




PriCina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Pfic¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Poskozené vedeni dratu v hotaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Posun dratu bez proudu.

Zkontrolujte ptipojeni ke zdroji.

Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni ”

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, 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

Pfic¢ina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

PriCina

Reseni

Vadné tlacitko hotraku.
Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nespravné, popt. opotiebené kladky.
Provedte vyménu kladek.

Vadny ptevodovy motor.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Poskozené vedeni dratu v hotaku.
Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Nespravné nastavena brzda unasee civky, popf.
nespravny pfitlak kladek.

Povolte brzdu.

Zvétsete pritlak kladek.

Nestabilni oblouk

PfiCina
Reseni

Pficina
Reseni

%

Pficina
Reseni

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

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

Nespravné parametry svafovani.

Provedte dikladnou prohlidku systému systému sva-
fovani.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Nadmérny rozstik

3%

Pficina
Reseni

Pficina
Reseni

Nespravna délka oblouku.

ZmenSete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Snizte svafovaci napéti.

Nespravné parametry svafovani.
Snizte napéti svarovani.

Pfi¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Pfi¢ina
ReSeni
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Nespravna dynamika oblouku.
ZvétSete hodnotu indukéniho obvodu.

Nedostate¢né ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hofaku.

Nespravny rezim svafovani.
ZmensSete thel drzeni hotaku.

Nedostate¢ny pravar/profez

Pri¢ina
Reseni
Pficina
Reseni

Pti¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Nespravny rezim svafovani.
Béhem svatovani snizte feznou rychlost.

Nespravné parametry svafovani.
Zvétsete svarovaci proud.

Nespravna elektroda.
Pouzijte elektrodu o mensim priméru.

Nespravna pfiprava konca.
Zvétsete otvor mezeru.

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

Svatrované kusy jsou pfili$ velké.
Zvétsete svarovaci proud.

Svarové vmeésky

Pii¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni
Pficina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Netplné odstranéni vmeska.
Zpracovavané kusy pied svafovani dokonale a piesné
ocistéte.

Nadmérny pramér elektrody.
Pouzijte elektrodu o mensim priméru.

Nespravna pfiprava konca.
Zvétsete otvor mezeru.

Nespravny rezim svafovani.

Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Prisunujte pravidelné béhem vsech fazi svafovani.

Vmeéstky wolframu

Pri¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni
Pory

Pfi¢ina
Reseni

Nespravné parametry svarovani.
Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o vétsim praméru.

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

Nespravny rezim svafovani.

Zabrante kontaktu mezi elektrodou a svafovaci lazni.

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

v

Pricina
Reseni
Pfi¢ina
Reseni
Pricina
Reseni

Pricina
Resdeni
Okraje

Pricina
Reseni

v

Pricina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni
Oxidace

Pricina
Reseni

Poréznost

v

Piicina

Reseni

Pri¢ina

Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Pricina

Reseni

Pricina
Reseni
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Nespravna délka oblouku.

Zvétsete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Zvétsete svafovaci napéti.

Nespravné parametry svafovani.
ZvétSete svarovaci proud.

Nespravny rezim svafovani.
Zvétsete uhel drzeni hotaku.

Svarované kusy jsou piilis§ velké.
Zvétsete svarovaci proud.
Zvétsete svarovaci napéti.

Nespravna dynamika oblouku.
Zvétsete hodnotu indukéniho obvodu.

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

Nespravna délka oblouku.

ZmenSete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Snizte svafovaci napéti.

Nespravny rezim svafovani.
Snizte bocni stfidavou (oscilujici) rychlost pfi plnéni.
Béhem svatfovani snizte feznou rychlost.

Nedostatecna ochrana ochrannym plynem.
Pouzivejte plyny vhodné pro dané svafované materialy.

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

Na svatovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢i jind
necistota.

Zpracovavané kusy pied svafovani dokonale a piesné
ocCistéte.

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

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

Pritomnost vlhkosti ve svarovém materialu.
Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Nespravna délka oblouku.

Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Snizte svarovaci napéti.

Necistoty v pouzitém svafovacim plynu.
Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Pricina Nedostatecna ochrana ochrannym plynem.
Redeni Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotéku.
Pfi¢ina Svarova lazen tuhne piilis rychle.
Reseni Béhem svatovani snizte feznou rychlost .

Piedehiejte dané kusy urc¢ené ke svarovani.
Zvétsete svafovaci proud.

Trhliny za tepla

Pfi¢ina Nespravné parametry svatrovani.

ReSeni Snizte napéti svafovani.
Pouzijte elektrodu o mensim priméru.

Pfic¢ina Na svafovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢i jind
necistota.

Reseni Zpracovavané kusy pted svarfovani dokonale a piesné
ocistete.

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.

Pfi¢ina Nespravny rezim svafovani.

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

Pfi¢ina Svafované kusy se vyznacuji rdznymi (odliSnymi)
vlastnostmi.

Reseni Pted vlastnim svafovanim naneste pastu.

Trhliny z vnitiniho pnuti

Pfi¢ina Ptitomnost vlhkosti ve svarovém materialu.

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

Pfic¢ina Zvlastni geometrie svafovaného spoje.

Redeni Piedehiejte dané kusy urené ke svafovani.

Provedte dodate¢ny ohiev.
Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh
svafovaného spoje.

xr

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

7 TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM
REZIMU

7.1 Svatovani s obalenou elektrodou (MMA)

Pfiprava 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 sty¢né spary.

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

Typ obalu Vlastnosti Pouziti

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




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

Zapnuti a udrzovani oblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem $picky elektrody svatovany dil,
urceny ke svafovani a zapojeny na zemnici kabel, jakmile se oblouk
zapali, rychle vzdalte elektrodu do bézné svarovaci vzdalenosti.
Zapaleni oblouku je obvykle usnadnéno pocate¢nim zvysenim proudu
ve srovnani s hodnotou zakladniho svafovaciho proudu (Hot Start).
Jakmile se vytvoii elektricky oblouk, zacne se odtavovat stfedni
¢ast elektrody a ve forme kapek je pfenasena na svatrovany kus.
Vnejsi obal elektrody vyviji pii hofeni ochranny plyn umoziuje
vytvofeni kvalitniho svaru.

Za ucelem zabranéni zhasnuti oblouku, zplsobeného kapkami
odtavovaného materialu, které zkratuji elektrodu se svatovaci 1lazni
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 svéri, pohyb elektrody
je provadén normalnim zplisobem s oscilaci a prestdvkami na
krajich svarového $vu, timto zpisobem se zamezi pfili§ velkému
nahromadéni pfidavného materialu ve stiedu.

Odstranéni strusky

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

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

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

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

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

Za ucelem zlepSeni kvality konecné casti svarového spoje, je
dilezité piesné kontrolovat dobéh svatovaciho proudu a dale je
nutné, aby plyn proudil na svafovaci lazen jest€ n€kolik sekund po
zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkach je uzitecné
mit k dispozici 2 svareci proudy a snadno ptechazet z jednoho na
druhy (BILEVEL).
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Polarita svafovani

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

Je to nejcCast&ji 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 materiald s vyjimkou hliniku (a jeho slitin) a hot¢iku.

©

I\

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

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

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

Svatovaci lazeti je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zaklad-
ni proud (Ib) udrzuje oblouk zapaleny; to usnadiuje svafovani ten-
kych tloustek s omezenou deformaci, lepSim tvarovacim faktorem
a diky tomu i mensim nebezpecim trhlin za tepla a porozity.
ZvySenim kmitoctu (sttednim kmitoc¢tu) se dosahuje uzsiho, kon-
centrovangjsiho a stabilngjsiho oblouku a vyssi kvality svatovani
tenkych tlousték.

T
D.C.S.P
o t

0.C.5.P ~PULSED

[ t

7.2.1 Svarovani TIG oceli

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

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

Ptiprava navarovych hran

Tento proces vyzaduje dikladné o€isténi navarovych hran a jejich
peclivou ptipravu.
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Volba a piiprava elektrody

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

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

Elektroda musi byt zahrocena zpisobem ozna¢enym na obrazku.

<
I

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

Pfidavny material

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

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

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivan Cisty argon (99.99%).

Svarovaci ‘ O elektroda Hubice Pritok Argon
proud (A) (mm) n° @ (mm) (1/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Svafovani medi

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 meéd .

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

7.3 Svarovani s konstantnim posuvem dratu (MIG/MAG)

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

REEL

WIRE FEED

SYH

GENERATOR

fa —
PIECE = [\

Rucéni svafovaci zafizeni

Proud je pfenasen obloukem pfes tavnou elektrodu (drat s kladnou
polaritou); pfi tomto procesu je taveny kov pfenasen na svafovany
dil pomoci oblouku. Podavani dratu je potiebné pro dopliiovani
nanaseného taveného dratu béhem svatovani.
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Svatovaci metody
Pii svafovani v ochranné plynové atmosféte, zpisobem , kterym se

kapky oddéluji od elektrody urcuji jeden ze dvou systému pienosu.
Prvni metoda je nazyvana “PRENOS ZKRATEM (SHORT-ARC)”,
elektroda se dostava do pfimého kontaktu s lazni, dochazi tedy ke
zkratu a drat se prerusi a funguje podobné jako tavna pojistka, pak
se oblouk znovu zapali a cyklus se opakuje (Obr. 1a).
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Obr. la
BEFORE THANSFEH DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER
Obr. 1b

Zkratovy pienos (a) sprchovy pienos (b)
Dali metodou pienosu kapek je takzvany “PRENOS SPRCHOVY
(SPRAY-ARC)”, pii némz se nejdiive kapky oddéli od elektrody a
nasledn¢é dosahnou tavné lazné (Obr. 1b).

Parametry svafovani

Viditelnost oblouku snizuje nutnost pfesného dodrzovani tabulek

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

roly tavné lazné.

- Napéti ptimo ovliviiuje vzhled svéru, avSak rozmeéry svaiené
plochy se mohou lisit v zavislosti na pozadavcich pomoci ruéni-
ho ovladani hotéaku tak, aby bylo mozno dosahnout variabilnich
nanosu pii konstantnim napéti.

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

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

parametry svafovani.

ARC VOLTAGE (V)

Py IR
100 200 300 400
CURRENT (A)

Obr. 2 Graf pro optimalni volbu nejlep$ich pracovnich podminek.

A

CURRENT (A)

SPRAY-ARC 34w |
SHORT-ARC.20v8 ! o

00 12 1w 160
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

2 4 6 8

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

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

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

- Kysli¢nik uhlicity (COy)
Pokud je CO, pouzity jako ochranny plyn, je dosaZeno vysoké penetracni hloubky se zvySenou rychlosti postupu a dobrych mechanic-
kych vlastnosti spolu s nizkymi naklady na provoz. Ptesto tento plyn zapficiniuje zna¢né problémy s kone¢nym chemickym slozenim
spoju, protoze dochazi ke ztraté prvkt se snadnou oxidaci a sou¢asné dochazi k obohaceni 1azné o uhlik.
Svatovani ¢istym plynem CO, piedstavuje i dal8i problémy jako je piili§ velky rozstiik a poréznost zplisobena kysli¢nikem uhli¢itym.

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

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

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

- Smés Argon-CO5 a Argon-CO,-Kyslik
Tyto smési jsou pouzivany pro svafovani 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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8 TECHNICKE UDAJE

GENESIS 3000 MTE / GENESIS 3000 PMC / GENESIS 3000 SMC

MIG/MAG TIG MMA
Napajeci napéti Ul (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 56mQ 56mQ 56mQ
Zpozdéna napéjeci tavna pojistka 16/25A 16/25A 16/25A
Druh komunikace DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Maximalni pfikon (kVA) 10.9/11.48 kVA 9.1/9.2 kVA 10.9/11.48 kVA
Maximalni pfikon (kW) 10.2/10.93 kW 8.56/8.8 kW 10.2/10.93 kW
Uginik PF 0.95 0.95 0.95
Uginnost (1) 85% 85% 85%
Coso 0.99 0.99 0.99
Maximalni piikon v rezimu I1max 16.1/32.3A 16.1/32.3A 16.1/32.3A
Efektivni hodnota proudu I1eff 9.5/19A 9.5/19A 9.5/19A

Zatézovatel (40°C)

300A (40%)/300A (30%)

320A (40%)/320A (30%)

280A (50%)/280A (40%)

(x=60%) 270A/260A 300A/290A 260A/240A
(x=100%) 240A/230A 270A/260A 220A/180A
Zatézovatel (25°C) (x=100%) 260A / 260A

Proudovy rozsah 12 3-300A 3-300A 3-300A

Napéti naprazdno Uo 80Vdc 80Vdc 80Vdc

Spitkové napéti Up (G 3000 MTE) 10.1kV 10.1kV 10.1kV

Stupeii kryti IP 1P23S 1P23S 1P23S

Ttida izolace H H H

Rozméry (dxsxv) 685x305x535 mm 685x305x535 mm 685x305x535 mm
Hmotnost 32 kg. 32 kg. 32 kg.

Vyrobni normy

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

Sifovy kabel

4x4 mm2

4x4 mm2

4x4 mm2

Délka sifovy kabel

Sm

Sm

Sm

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

* m Zaftizeni je v souladu s EN/IEC 61000-3-12 , pokud maximalni dovolena impedance vedeni v misté pfipojeni do vefejné sité ( pfipojovaci 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 ptipadné konzultaci s provozovatelem rozvodné sité za to, Zze dané zafizeni muze byt k této siti pfipojeno.
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Dzigkujemy!

Dzigkujemy za wybranie produktu Selco, wyrdzniajacego si¢ wysoka jakos$cia, zaawansowanymi rozwigzaniami technicznymi i nieza-
wodnoscia.

Aby w pelni wykorzysta¢ mozliwosci nabytego produktu, nalezy si¢ doktadnie zapozna¢ z ponizszymi zaleceniami, ktére pozwola lepiej
poznac¢ urzadzenie i uzyskac najlepsze mozliwe wyniki pracy.

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia nalezy si¢ doktadnie zapoznaé z zawartoscia niniejszej instrukcji. Nie wolno wykonywac
zadnych modyfikacji ani czynnosci konserwacyjnych nieopisanych w instrukcji. W razie jakichkolwiek watpliwosci odnos$nie eksploatacji
urzadzenia nalezy skontaktowac¢ si¢ z wykwalifikowanym pracownikiem technicznym, nawet w przypadku, gdy potrzebne informacje nie
znajduja si¢ w instrukcji.

Niniejsza instrukcja stanowi integralna czg$¢ urzadzenia i musi by¢ do niego dotaczana w czasie przewozu lub powtoérnej sprzedazy.
Uzytkownik ponosi odpowiedzialno$¢ za utrzymywanie instrukcji w dobrym stanie, zapewniajacym jej czytelnosc.

SELCO s.r.l. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w instrukcji bez uprzedzenia.

Wszelkie prawa dotyczace ttumaczenia oraz reprodukcji czgsciowej lub w calosci (w tym kopii kserograficznych, filmowych lub mikro-
filmowych) sa zastrzezone i jakakolwiek reprodukcja jest zabroniona bez wyraznej pisemnej zgody SELCO s.r.l.

Zalecenia zawarte w tym rozdziale maja charakter kluczowy dla waznosci gwarancji.
Producent nie ponosi odpowiedzialnos$ci za skutki ich nieprzestrzegania.

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 GENESIS 3000 MTE
GENESIS 3000 PMC
GENESIS 3000 SMC

ktérych dotyczy ta deklaracja sa zgodne z normami EU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

oraz zachowane zostaly wymogi norm: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5

EN 60974-10 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 utatwieniu pracy z urzadzeniem

-
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1 UWAGA

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

Ia W razie watpliwosci lub probleméw dotyczacych

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

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

rego zostat zaprojektowany, w zakresie mozliwosci okreslonym

na tabliczce znamionowe;j i/lub w tej instrukcji oraz zgodnie z

krajowymi i migdzynarodowymi zaleceniami odnos$nie bezpie-

czenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od jawnie dekla-

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

1.1 Srodowisko pracy

* Urzadzenie jest przeznaczone wylacznie do profesjonalnych
zastosowan przemystowych.
Producent nie ponosi 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 pytu, kwasow,
gazow 1 substancji zracych.

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

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

A

1.2 Ochrona uzytkownika i innych osob
Proces spawania wiaze si¢ z promieniowaniem, hatasem,
wysoka temperatura oraz oparami gazowymi.

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

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

R4

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskrami

oraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze miec.

Uzywane ubranie powinno zakrywa¢ cate ciato i musi

byc¢:

- nieuszkodzone i w dobrym stanie;

- niepalne;

- suche i nieprzewodzace pradu;

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy
zawinig¢tych nogawek.

ZZceles

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

Nalezy korzysta¢ z odpowiednich rekawic zapewnia-
jacych izolacjg elektryczna 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 i1 zaopatrzyly si¢ w odpowiednia ochrong oczu.

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

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

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!!!

/|
&
®

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

Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy

@
nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegto§¢ od stanowi-

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

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 odpowiedzialnos$ci za ewentualne szkody materialne
lub obrazenia ciata.

* Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamknigte.

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

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

» Powyzszych zalecen nalezy rowniez przestrzega¢ podczas obrob-
ki materialu po spawaniu ze wzgledu na mozliwo$¢ odpadania
zuzlu od goracych elementow.
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* Przed przystapieniem do eksploatacji lub konserwacji uchwytu
nalezy si¢ upewni¢, ze jest on zimny.

> e
L

Y Przed odlaczeniem przewodow ptynu chtodniczego
4 nalezy si¢ upewnic, ze uktad chtodzenia jest wytaczo-
ny. W przeciwnym razie z przewodoéw moglby sie
wylaé goracy plyn, grozacy poparzeniem.

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

Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia ani obra-
zenia.

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

> |

1.3 Ochrona przed oparami i gazami
a p p g

k)

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

* Unika¢ wdychania gazow i opardéw spawalniczych.

« Zapewni¢ odpowiednia wentylacj¢ stanowiska pracy (naturalng
lub wymuszona).

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

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

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

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

* Nie wolno spawa¢ 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 wiaze si¢ zagrozenie wystapienia pozaru
lub wybuchu.

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

* Nie wolno spawa¢ pojemnikéw znajdujacych si¢ pod cisnie-
niem, ani tez w ich poblizu.
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* Nie wolno cia¢ ani spawa¢ zamknigtych pojemnikéw ani rur.

Szczegdlng ostroznos¢ nalezy zachowa¢ podczas spawania rur
lub pojemnikow, nawet jesli sa one otwarte, puste i zostaly
doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazow, paliw,
olejow i innych materialtdéw moga spowodowac wybuch.

* Nie wolno spawa¢ w miejscach, gdzie wystepuja latwopalne

opary, gazy lub pyly.

* Po zakonczeniu spawania upewnié si¢, ze nie ma mozliwosci

przypadkowego zetknigcia elementéw obwodu spawania z ele-
mentami uziemionymi.

* W poblizu stanowiska pracy powinna si¢ znajdowaé¢ gasnica lub

koc gasniczy.

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z
butlami z gazem

.

* Butle z gazem oboj¢tnym zawieraja spre¢zony gaz i moga

wybuchna¢ w przypadku nieprzestrzegania elementarnych zasad
ostroznosci podczas ich transportu, skladowania 1 uzytkowania.

+ Butle nalezy bezpiecznie zamocowa¢ do $ciany lub stojaka w

pozycji pionowej w taki sposob, by nie mogly si¢ przewrdci¢ ani
uderza¢ o inne przedmioty.

» Na czas transportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po

zakonczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawor butli.

* Nie nalezy naraza¢ butli na bezposrednie nastonecznienie, nagte

zmiany temperatur ani zbyt niskie lub wysokie temperatury. Nie
wystawia¢ butli na dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich
temperatur.

* Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli z otwartym ptomieniem,

tukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi ani
goracymi odpryskami powstajacymi podczas spawania.

* Trzymac butle z dala od obwodu spawania i obwodow elektrycz-

nych w ogole.

» Odkrecajac zawor butli nalezy trzymac twarz z dala od wylotu

gazu.

* Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawor butli.

* Nie wolno spawa¢ butli zawierajacej sprezony gaz.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

- @
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* Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla zycia.

 Nie nalezy dotyka¢ elementéw wewnetrznych ani zewnetrznych

znajdujacych si¢ pod napigciem podczas pracy systemu (do ele-
mentéw obwodu spawania naleza palniki, uchwyty, kable masy,
elektrody, druty, rolki i szpule drutu).

» Zapewni¢ izolacje¢ elektryczna spawacza od systemu poprzez

zapewnienie suchego podtoza pracy i odpowiednia izolacj¢ pod-
16g od masy.

» UpewniC sig, ze system jest poprawnie podlaczony do gniazda, a

do zrodta pradu podtaczony jest kabel masy.

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

W razie odczucia wstrzasu elektrycznego natychmiast przerwac
spawanie.




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

(2
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* Prad spawania plynacy przez wewngtrzne i zewngtrzne kable
systemu generuje pole elektromagnetyczne wokot kabli i samego
urzadzenia.

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

1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktocenia

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

Pole elektromagnetyczne moze wptywa¢ na funkcjonowanie
rozrusznikOw serca i aparatow stuchowych.

R 4

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 §rodowiskach 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 $rodowi-
skach domowych, w ktorych zasilanie jest pobierane z publicznej
sieci energetycznej niskiego napigcia. Ze wzgledu na mozliwos$¢
wystgpowania zaklocen przekazywanych poprzez przewodzenie i
emisj¢, w takich lokalizacjach moga wystapi¢ trudnosci z zapew-
nieniem zgodnos$ci elektromagnetycznej urzadzen Klasy A.

Osoby korzystajace z rozrusznikéw 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 wylacznie do profesjonalnych zasto-
sowan przemystowych.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody
wynikle z uzytkowania systemu w warunkach domowych.
QQ nie z zaleceniami producenta.
W razie wystapienia zakltocen elektromagnetycznych

uzytkownik ma obowiazek rozwiazania problemu z ewentualna
pomoca techniczna producenta.

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

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

Wszelkie zaklécenia elektromagnetyczne musza
((‘.’)) zosta¢ zredukowane do poziomu nie stanowiacego
P' tromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze
szczegblnym uwzglednieniem bezpieczenstwa o0sob
znajdujacych si¢ w poblizu, np. 0séb korzystajacych z

utrudnienia pracy.
rozrusznikow serca czy aparatow stuchowych.

ZZceles

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

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

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

Nalezy réwniez rozwazy¢ mozliwo$¢ ekranowania przewodu zasi-
lajacego.

Kable spawalnicze

Aby zminimalizowa¢ wptyw pola elektromagnetycznego, nalezy

postepowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

- Gdy 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 najkrotsze. Nalezy je uktadaé 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 i znajdu-
jacych si¢ w poblizu.

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

Uziemienie materiatu spawanego

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

Uziemienia nalezy dokona¢ zgodnie z obowiazujacymi przepisami.

Ekranowanie

Wybiodrcze ekranowanie przewoddw i urzadzen znajdujacych si¢ w
poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktdcen. W niektorych przypad-
kach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji spawalnicze;j.

S
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- Obudowa uniemozliwia dostgp do niebezpiecznych elementow
za pomoca palcow oraz dostep przedmiotdow o srednicy wigkszej
Iub réwnej 12,5 mm

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

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

1.8 Stopien ochrony IP
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2 INSTALACJA

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

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

(x| &L

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

=

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 zrodto pradu
nie przewrocito sig.

Nalezy zawsze pamig¢ta¢ 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.

%
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Nie wolno uzywa¢ uchwytu (GT 500) do zaczepiania
podnosnika.

E 2.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postgpowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

Nalezy postepowaé zgodnie z nastepujacymi zaleceniami:

- Zapewni¢ latwy dostep 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 nastonecznieniem.

2.3 Podlaczanie

D=

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

- 3-fazowym 230 V

UWAGA: w celu uniknigcia obrazen ciala oraz uszko-
dzen sprzgtu nalezy zawsze sprawdza¢ ustawione
napigcie zasilania i wartosci bezpiecznikéw PRZED
podlaczeniem zasilania. Upewni¢ si¢, ze gniazdo zasi-
lania posiada bolec uziemienia.

Praca urzadzenia jest objeta gwarancja z ramach
wahan napigcia do +£15% wzgledem warto$ci nomi-
nalne;j.

A
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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 agregatdéw 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.

-
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Przew6d zasilania zrédla pradu posiada zyle zolto-zielona, ktora
musi ZAWSZE by¢ uziemiona. NIE WOLNO podtacza¢ zyty z61-
to-zielonej do innych stykow elektrycznych.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikow
konieczne jest prawidlowe uziemienie systemu.
Przew6d zasilajacy wyposazony jest w zyle uziemie-
nia (zo6lto-zielona), ktéra nalezy podtaczy¢ do styku
uziemienia na wtyczce.

Podtaczenia systemu moze dokonywaé wylacznie
wykwalifikowany elektryk, zachowujac zgodno$¢ z
obowigzujacymi 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.




T 2.4 Przygotowanie do uzycia

Podtaczenia dla spawania MMA

(

Pokazany sposob podlaczenia daje biegunowosé

przewody podlaczy¢ odwrotnie.

PMC/SMC MTE

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

- Podlaczy¢ (3) uchwyt elektrody do gniazda dodatniego (+) (4)
zrédia pradu.

Podtaczenia dla spawania TIG

- Podlaczy¢ (3) zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) (4)
zrodia pradu.

- Podtaczy¢ ztacze uchwytu TIG (1) do gniazda uchwytu (2) zré-
dta pradu.

- Oddzielnie podlaczy¢ przewod gazowy (5) uchwytu do zlacza
gazu ostonowego (Genesis 3000 PMC/SMC).

Do regulacji wyplywu gazu ostonowego stuzy zawor,
znajdujacy si¢ najczesciej na uchwycie (Genesis 3000
PMC/SMC).

(2

- Podlaczy¢ przewod gazowy z butli do tylnego zlacza gazowego
(Genesis 3000 MTE).

- Podlacz kabel sygnatowy (6) uchwytu do odpowiedniego ztacza
(7) (Genesis 3000 MTE).

- Podtacz przewdd gazowy (8) uchwytu do odpowiedniego ztacza
(9) (Genesis 3000 MTE).

ujemna. Aby uzyska¢ biegunowos$¢ dodatnia nalezy

ZZseleo

Podtaczenia do spawania MIG/MAG

1) System potautomatyczny
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- Podlaczy¢ uchwyt MIG do ztacza (1) i upewnic sig, ze pierScien

mocujacy jest catkowicie dokrgcony.

- Otworzy¢ prawa ptyte obudowy.
- Upewnic sig, ze szerokos¢ rowka rolek podajnika jest odpowied-

nia do $rednicy stosowanego drutu.

Zdja¢ nakretka mocujaca (2) z trzpienia szpuli i natozy¢ szpulg.
Wprowadzi¢ trzpien szpuli, nalozy¢ szpulg, dokreci¢ nakretke
pierscieniowa (2) i odpowiednio dokreci¢ srubg hamulca (3).

- Zwolni¢ dzwigni¢ mocowania drutu motoru podajnika (4), wsunac

koncowke drutu do prowadnicy, przeprowadzi¢ przez rolke i wpro-
wadzi¢ do prowadnicy uchwytu. Zablokowa¢ dzwigni¢ mocowania
drutu, upewniajac sig, 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¢ wypltywu gazu w zakresie od 10

do 20 1/min.

2) System dla automatyzacji i robotyki
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3) System Weld@net

3 PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Informacje ogolne

Genesis 3000 PMC - Genesis 3000 SMC i Genesis 3000 MTE to
inwertorowe zrodta pradu o charakterystyce stalopradowej, prze-
znaczone do spawania elektroda otulona (MMA) oraz TIG DC
(pradem statym), MIG/MAG, MIG pradem pulsujacym (MTE/
PMC).

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.

3.2 Przedni panel sterujacy

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

Alarm ogolny
Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit si¢ jeden z ukta-
dow ochronnych, na przyktad zabezpieczenie termiczne.

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

5O @

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

40

5 Wyswietlacz LCD
Umozliwia wy$wietlanie r6znorodnych parametrow syste-
mu spawalniczego, w tym informacji startowych, wartosci
parametrow, odczytow napigcia i1 nat¢zenia (podczas spa-
wania) oraz kodow alarmow.
Umozliwia jednoczesne wyswietlanie wszystkich operacji.

6 Glowne pokretto regulacyjne
Umozliwia dostgp do konfiguracji, wyboru i regulacji
warto$ci parametrow spawania.

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

8 Synergia

Umozliwia wybdr fabrycznego (synergicznego) programu

spawania na podstawie kilku prostych nastawien:

- rodzaju drutu

- rodzaju gazu

- $rednicy drutu

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

3.3 Ekran poczatkowy

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

Na tym etapie jest rowniez dokonywany test gazu w celu spraw-
dzenia poprawnosci podiaczenia systemu gazowego (W przypadku
systemow zautomatyzowanych i robotycznych).

Brak przeptywu gazu powoduje wiaczenie akustycznego i wizual-
nego sygnatu ostrzegawczego (patrz sekcja ,,Alarmy™).

3.4 Ekran testu

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

Na wyswietlaczu LCD widoczny jest ekran testu.

7 —»{6 G4 Sil 21.0mm Ar18%C0: |

L
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1
Podawanie drutu

Cofanie drutu (automatyzacji i robotyki)

3
& Test sprezonego powietrza (automatyzacji 1 robotyki)

4
EQD? Test gazu

5 Predkos¢ podawania drutu
Umozliwia regulacj¢ predkosci podawania drutu.
Minimum: 1 m/min, maksimum: 22 m/min,
© @
7 Nagtowek

domyslnie: 1,0 m/min
Boczna pokrywa jest otwarta
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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Wyswietla kluczowe informacje na temat wybranej metody:

1a 1b 1c

by

6 G3/4Si1 21.0mm Ar 18%C0, J

A F A0mm ke 3 3mm V3 W

1 1 1

1d 1e 1f 1g
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- Wybrana krzywa synergiczna
la Typ metalu wypetiajacego
1b Srednica drutu
lc Typ gazu

- Parametry spawania
1d Natgzenie pradu spawania
le Grubo$¢ materiatu
1f Scieg narozny
1g Napigcie pradu spawania

Parametry spawania

T
2b 2c 2d

2a Parametry spawania

Wybierz pozadany parametr naciskajac pokretto.

Za pomoca pokretla ustaw odpowiednia wartos¢ wybranego
parametru.

2b Ikona parametru

2c Warto$¢ parametru

2d Jednostka parametru

Funkcje
Ustawianie najwazniejszych funkcji i metod spawania.

o[ 0§ [Fk=25
t 1 t t

3a 3b 3c 3d

3a
Umozliwia wybor metody spawania

E MMA
E& TIG DC

= \1G/MAG

m@ MIG pradem pulsujacym
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3b
TIG DC
Umozliwia wybor trybu spawania

o9
T

4-takt
Bilevel

: Automatyzacja i robotyka

MIG/MAG - MIG pradem pulsujacym
Umozliwia wybdr trybu spawania

i

2-takt
@ @ 4-takt
-JF{E' Wypehianie krateru

b &

3c
MMA

Automatyzacja i robotyka

9 Synergia
Umozliwia wybdr optymalnej dynamiki tuku w
zaleznosci od rodzaju elektrody:

STD Zwykta/Rutylowa
CLS Celulozowa

CrNi Stalowa

Alu Aluminiowa
Castiron  Zeliwna

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

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

TIG DC Pulsacja pradu spawania

L

Prad CIAGLY
iph
RS Prad PULSUJACY
g
Y Fast Pulse

MIG/MAG - MIG pradem pulsujacym
M Podwojny puls

3d
MIG/MAG - MIG pradem pulsujacym
e, Tryb wy$wietlania

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

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

s5a——0a 00v<—>sb
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Sa Natgzenie pradu spawania
5b Napigcie pradu spawania

3.5.1 Tryb instalacyjny

Setup XP User ]

0

Save

[ 1=l

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

Parametery wy$wietlane w trybie instalacyjnym sa ponumerowane
i ulozone wedlug biezacego trybu spawania.

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

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

Aby zakonczy¢ regulacj¢ parametru: nalezy ponownie nacisnaé
pokretlo.

Aby opusci¢ tryb instalacyjny nalezy przejs¢ do parametru “0”
(zapis 1 wyj$cie) 1 nacisnaé pokretto.

Parametry trybu instalacyjnego (MMA)

0 Zapis i wyjscie

2y Zapisanie wprowadzonych zmian i wyjscie z trybu insta-
Exit  lacyjnego.

Save

1 Warto$ci fabryczne

Res Przywraca fabryczne wartosci wszystkich parametrow.

3 Goracy start

A.F' Umgzliwia regulacje n‘atQi.enia pracdu‘ goracego startu w
trybie MMA. Odpowiednia regulacja pradu goracego

startu utatwia zajarzanie tuku.

Wyrazany jako procent (%) natg¢zenia roboczego.

Minimum: wylaczony, maksimum: 500%, domy$lnie: 80%

7 Natezenie

I Umozliwia regulacje natezenia pradu spawania.
1 Wyrazane w amperach (A).

Minimum 3A, maks. Imax, domy$lnie 100A
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Dynamika tuku (Arc force)

Umozliwia regulacj¢ wartosci funkcji Arc force przy spa-
waniu MMA. Funkcja ta pozwala wptywa¢ na dynamike
tuku, co znacznie utatwia pracg spawacza.

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

Umozliwia wyboér pozadanej charakterystyki napigcia/
natgzenia.

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

(

Zwykla, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

1+ 20* Charakterystyka opadajaca

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

-

Celulozowa, Aluminiowa

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

(2

Celulozowa, Aluminiowa

312
ml)

Zwigkszenie wartoSci ci$nienia tuku w celu zmniejszenia
ryzyka przywierania elektrody.

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 luku w
momencie odsunigcia elektrody od materiatu, co zmniej-
sza ilo$¢ odpryskow oraz stopien nadpalania i utleniania
materiatu.

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

(SE

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

500

T

Jednostka parametru: wolty (V).

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

XA (tryb zaawansowany)

XP (tryb profesjonalny)

Umozliwia dostep do wyzszych pozioméw serwisowych:
USER: uzytkownik

SERV: serwis

SELCO: Selco
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Blokowanie/odblokowywanie

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

Glos$no$¢ sygnatlu

Umozliwia regulacj¢ glosnosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum wylaczony, maksimum 10, domyslnie 10
Kontrast (LCD 4.7")

Umozliwia regulacj¢ kontrastu wyswietlacza.

Minimum -20, maksimum +20, domyslnie 0

Parametr zewngtrzny CH1

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

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

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

Umozliwia ustawienie sposobu wys$wietlania natgzenia
pradu spawania (patrz sekcja ,,Personalizacja interfejsu”).
Odczyt napigcia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej warto$ci napigcia
pradu spawania.

Umozliwia ustawienie sposobu wyswietlania napigcia
pradu spawania (patrz sekcja ,,Personalizacja interfejsu”).

Parametry trybu instalacyjnego (TIG)

0
Save
3
Exit

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

Wartosci fabryczne
Przywraca fabryczne wartosci wszystkich parametrow.

Poczatkowy wyptyw gazu
Regulacja czasu wyplywu gazu przed zajarzeniem tuku.

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

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

Natezenie poczatkowe

Umozliwia regulacje poczatkowego natgzenia pradu spawania.
Pozwala to uzyska¢ wyzsza lub nizsza temperaturg jezior-
ka spawalniczego tuz po zajarzeniu tuku.

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

Umozliwia okre$lenie czasu utrzymywania natg¢zenia
poczatkowego.

Jednostki parametru: sekundy (s).

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

Umozliwia ustawienie czasu narastania natgzenia pradu
od wartos$ci poczatkowej do roboczej.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum wylaczony, maks. 99.9 s, domyslnie wylaczony
Natezenie

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

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

Natgzenie trybu Bilevel

Umozliwia ustawienie drugiej wartosci natgzenia pradu
spawania w trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.
Nacisnigcie wlacznika uchwytu powoduje rozpoczgcie
wyplywu gazu ostonowego, a nastgpnie zajarzenie tuku
1 rozpoczecie spawania z natezeniem poczatkowym.
Zwolnienie wlacznika powoduje narastanie nat¢zenia do
wartosci I1.
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Od tej chwili krotkie naci$nigcia wiacznika powoduja
przetaczanie migdzy natgzeniem 11 i 12. Przytrzymanie
wlacznika spowoduje przejscie do fazy opadania pradu
do warto$ci koncowej. Zwolnienie wiacznika spowoduje
zgaszenie tuku i rozpoczecie koncowego wyptywu gazu
ostonowego.

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

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

Wyrazane w amperach (A).

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

Czgstotliwos$¢ pulsacji

Umozliwia wlaczenie trybu pulsu.

Umozliwia regulowanie czestotliwosci pulsowania.
Pozwala uzyska¢ lepsze wyniki spawania cienkich mate-
riatéw i lepsza estetyke spoiny.

Jednostki parametru: herce (Hz) — kiloherce (kHz).
Minimum 0.1Hz, maks. 250Hz, domy$Inie wytaczony
Cykl pracy z pradem pulsujacym

Umozliwia regulowanie cyklu pulsowania.

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

Jednostki parametru: procenty (%).

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

Czestotliwos¢ szybkiego pulsu

Umozliwia regulowanie czestotliwosci pulsowania.
Pozwala to uzyskac¢ lepsze skupienie i wigksza stabilno$¢
tuku elektrycznego.

Jednostki parametru: kiloherce (KHz).

Minimum 0.02KHz, maks. 2.5KHz, domys$lnie wylaczony
Narastanie i opadanie pulsowania

Umozliwia okre$lenia czasu przejscia podczas spawania
pradem pulsujacym.

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

Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum wylaczony, maks. 100%, domyslnie wytaczony
Czas opadania

Umozliwia regulacje czasu opadania pradu od warto$ci
roboczej do wartosci koncowe;.

Wyrazany w sekundach (s).

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

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

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

Umozliwia ustawienie czasu utrzymywania nat¢zenia kon-
cowego.

Jednostki parametru: sekundy (s).

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

Umozliwia regulacj¢ czasu wyptywu gazu ostonowego po
zakonczeniu spawania.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum 0.0 s, maks. 99.9 s, domyslnie syn

Zajarzenie TIG (HF)

Umozliwia wybor odpowiedniego trybu zajarzenia tuku:
kontaktowe (wytaczony=LIFT START) lub z wysoka cz¢-
stotliwo$cia (wlaczone=HF START); ustawienie domysl-
ne: HF START.
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Spawanie punktowe

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

Umozliwia ustawienie czasu spawania.

Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum wytaczony, maks. 99.9 s, domyslnie wylaczony
Ponowne uruchomienie

Umozliwia aktywowanie funkcji restartu.

Umozliwia natychmiastowe zgaszenie tuku podczas fazy
opadania pradu lub ponowne rozpoczecie cyklu spawania.
Domyslnie wlaczone

Default wiaczone

Latwe spajanie (TIG DC)

Umozliwia zajarzenie tuku podczas spawania pradem pulsu-
jacym i okre$lenie czasu dziatania funkcji przed automatycz-
nym przywrdceniem ustawionych parametrow spawania.
Pozwala to uzyska¢ wigksza szybko$¢ i precyzj¢ pracy
podczas spawania sczepnego.

Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum 0.1 s, maks. 25.0 s, domy$lnie wylaczony
Microtime spot welding

Umozliwia wlaczenie trybu "microtime spot welding".
Umozliwia ustawienie czasu spawania.

Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum 0.01 s, maks. 1.00 s, domy$lnie wylaczony
Umozliwia wybor pozadanego interfejsu graficznego:
XE (tryb uproszczony)

XA (tryb zaawansowany)

XP (tryb profesjonalny)

Umozliwia dostgp do wyzszych poziomow serwisowych:
USER: uzytkownik

SERV: serwis

SELCO: Selco

Blokowanie/odblokowywanie

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

Glos$nos¢ sygnatu

Umozliwia regulacj¢ gtosnosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum wytaczony, maksimum 10, domyslnie 10
Kontrast (LCD 4.7")

Umozliwia regulacje kontrastu wys$wietlacza.

Minimum -20, maksimum +20, domy$lnie 0

Krok regulacji (U/D)

Umozliwia zmian¢ kroku regulacji dla przyciskow strza-
ek gora-dot.

Minimum wytaczony, maksimum MAX, domyslnie 1
Parametr zewngtrzny CH1, CH2, CH3, CH4

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

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

Umozliwia wybdr i regulowanie zewngtrznego parametru
(CH1) (warto$¢ minimalna, warto$¢ maksymalna, wybra-
ny parametr).

Odczyt natgzenia

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

Umozliwia ustawienie sposobu wy$wietlania natgzenia
pradu spawania (patrz sekcja ,,Personalizacja interfejsu”).
Odczyt napigcia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej wartosci napigcia
pradu spawania.

Umozliwia ustawienie sposobu wyswietlania napigcia
pradu spawania (patrz sekcja ,,Personalizacja interfejsu”).
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Odczyt temperatura ptynu
Umozliwia wy$wietlanie
Temperatura ptynu.

Limity ochronne

Umozliwia ustawianie warto$ci limitow ostrzegawczych i
limitéw ochronnych.

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszcze-
golnych faz spawania (patrz sekcja ,,Limity ochronne™).

rzeczywistej  wartosci

Parametry trybu instalacyjnego (MIG/MAG - MIG pradem

pulsujacym)

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

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

2 Synergia
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Umozliwia wybér recznego > Off lub synergicznego
{ B spawania MIG z ustawieniem typu materiatu spa-

wanego.

(Patrz sekcja ,,Ekran krzywych synergicznych”).

Predkos¢ podawania drutu

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

Natezenie

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

Grubos$¢ materiatu

Umozliwia ustawienie grubosci elementu spawanego.

Umozliwia sterowanie ustawieniami systemu w zalezno-

$ci od spawanego elementu.

Scieg narozny

Umozliwia ustawienie glebokosci $ciegu w spoinie narozne;.

Dhugos¢ tuku

Umozliwia regulacj¢ dlugosci tuku podczas spawania.
Minimum: -5.0, maksimum: +5.0, domys$lnie: synergiczne
Poczatkowy wyptyw gazu

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

Minimum wytaczony, maks 25 s, domys$lne 0,1 s.
Lagodny start

Regulacja predkosci podawania drutu przed zajarzeniem
tuku.

Warto$¢ 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 predkosci motoru

Umozliwia ustawienie czasu plynnego przejscia od
poczatkowej do roboczej predkosci podawania drutu.
Minimum wylaczony, maks 1.0 s, domyslnie wylaczony.
Upalanie drutu

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

Minimum -2.00, maks. +2.00, domyslnie synergiczne
Koncowy wyplyw gazu

Umozliwia regulacje czasu wyptywu gazu ostonowego po
zakonczeniu spawania.
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Minimum wylaczony, maks. 10 s, domy$lnie 2s.
Cykl pracy (podwdjny puls)

Pozwala przystosowa¢ cykl pracy w trybie podwojnego
pulsu.

Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum 10%, maks. 90%, domy$lne 50%
Podwojny puls

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

Minimum: 0%, maksimum: 100%, domys$lnie: £25%

L

Jednostka parametru: metry / minutg (m/min).
Minimum 0.5m/min, maksimum 22m/min, domyslnie
2.5m/min

A%

<
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e |

Czestotliwos¢ pulsu
Umozliwia regulacje 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$¢ tuku w poszczegdlnych
fazach pulsu.
Minimum: -5.0, maksimum: +5.0, domyslnie: synergiczne
Narastanie i opadanie pulsowania (Podwojny puls)
Umozliwia okreslenia czasu przejscia podczas spawania
pradem pulsujacym.
Jednostki parametru: procenty (%).
Minimum: 1%, maksimum: 100%, domys$lnie: 50%
Bilevel (4-taktowym - Wypelnianie krateru)
Umozliwia ustawienie drugiej wartosci dla predkosci
podawania drutu w trybie spawania bilevel.
Od tej chwili krotkie naci$nigcia wlacznika powoduja
przetaczanie mi¢dzy nat¢zeniem i
Jednostki parametru: procenty (%).
Minimum: 1%, maksimum: 99%, domyslnie: wylaczony
Przyrost poczatkowy
Umozliwia regulacj¢ predkosci podawania drutu podczas
poczatkowej fazy spawania z wypelianiem krateru.
Pozwala to zwigkszy¢ energi¢ przekazywana na material w
fazie poczatkowej, gdy material jest jeszcze zimny i wyma-
ga wyzszej temperatury do rOwnomiernego stopienia.
Minimum: 20%, maksimum: 200%, domy$lnie: 120%
Wypetnianie krateru
Umozliwia regulacje¢ predkosci podawania drutu podczas
konficowej fazy spawania.
Umozliwia ograniczenie energii dostarczanej na materiat
w fazie koncowej, gdy materiat 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¢ wypehiania krateru.
Minimum: 0,1 s, maksimum: 99,9 s, domyslnie: wylaczone
Czas wypelniania krateru
Umozliwia ustawienie czasu wypetniania krateru. Pozwala
to zautomatyzowac¢ funkcje wypetniania krateru.
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Minimum: 0,1 s, maksimum: 99,9 s, domyslnie: wytaczone
Spawanie punktowe

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

Minimum: 0.1s, maksimum: 25s, domyslnie: wylaczone
Spawanie cykliczne

Umozliwia pracg w trybie spawania cyklicznego oraz
ustawienie czasu przerwy migdzy kolejnymi spoinami.
Minimum: 0.1s, maksimum: 25s, domys$lnie: wylaczone
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, domy$lnie wytaczony
Opadanie wypetnienia krateru

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

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum 0s, maksimum 10s, domy$lnie wytaczony
Indukcyjnosé

Umozliwia elektroniczna regulacj¢ indukcyjnosci szere-
gowej obwodu spawania.

Pozwala to uzyska¢ bardziej lub mniej reaktywny luk, a
tym samym uwzgledni¢ wplyw ruchdow spawacza i natural-
nej niestabilnos$ci 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
Napigcie

Umozliwia ustawienie napigcia pradu spawania.

Szybko$¢ spawania

Umozliwia ustawienie szybkos$ci spawania.

Minimum: 1cm/min, maksimum: 500 cm/min, domyslnie:
35 cm/min (orientacyjna szybko$¢ spawania r¢cznego)
Umozliwia wybor pozadanego interfejsu graficznego:
XE (tryb uproszczony)

XA (tryb zaawansowany)

XP (tryb profesjonalny)

Umozliwia dostep do wyzszych poziomoéw serwisowych:
USER: uzytkownik

SERV: serwis

SELCO: Selco

Blokowanie/odblokowywanie

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

Glos$nos¢ sygnatlu

Umozliwia regulacj¢ glosnosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum wylaczony, maksimum 10, domy$lnie 10
Kontrast (LCD 4.7")

Umozliwia regulacj¢ kontrastu wyswietlacza.

Minimum -20, maksimum +20, domyslnie 0

Krok regulacji

Umozliwia regulowanie parametru z krokiem ustawionym
indywidualnie przez operatora.

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

Parametr zewnetrzny CH1, CH2, CH3, CH4

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

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

606

u/D

705

751

A

752
Y

Uchwyt ze sterowaniem U/D

Umozliwia wybdr i regulowanie zewngtrznego parametru
(CH1) (warto$¢ minimalna, warto$¢ maksymalna, wybra-
ny parametr).

Kalibracja oporu obwodu

Umozliwia kalibracj¢ systemu

Naci$nij pokretto, aby uzyska¢ dostep do parametru 705.
Utwoérz obwdd elektryczny migdzy prowadnica drutu a
materialem spawanym.

Przytrzymaj wlacznik uchwytu przez co najmniej 1 s.
Odczyt natgzenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej wartosci natgzenia
pradu spawania.

Umozliwia ustawienie sposobu wy$wietlania nat¢zenia
pradu spawania (patrz sekcja ,,Personalizacja interfejsu’).
Odczyt napigcia

Umozliwia wys$wietlanie rzeczywistej wartosci napigcia
pradu spawania.

Umozliwia ustawienie sposobu wyswietlania napigcia
pradu spawania (patrz sekcja ,,Personalizacja interfejsu’).
Odczyt predkosci podawania drutu

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

Odczyt natgzenia (motoru)

Umozliwia wy$wietlanie rzeczywistej warto$ci natgzenia
pradu (motoru).

Odczyt posuwu drutu

Pozwala odczyta¢ warto$¢ posuwu drutu silnika (encoder 2).

(Silnik) Odczyt pradu

Pozwala odczyta¢ rzeczywista warto$¢ natgzenia pradu
(silnila).

Odczyt posuwu drutu

Pozwala odczyta¢ na wyswietlaczu rzeczywisty posuw
drutu.

Odczyt przeptywu

Pozwala odczyta¢ na wyswietlaczu przeptyw ptynu chto-
dzacego.

Odczyt temperatura ptynu

Umozliwia wys$wietlanie rzeczywistej wartosci tempera-
tura plynu.

Limity ochronne

Umozliwia ustawianie wartosci limitow ostrzegawczych i
limitéw ochronnych.

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszcze-
golnych faz spawania (patrz sekcja ,,Limity ochronne™).




3 6 Ekran krzywych synergicznych

Sy&

Ogolne
Umozliwia wybor odpowiedniego trybu spawania.
O off Spawanie z regulacja r¢czna

Umozliwia r¢czne ustawianie i regulowanie
kazdego parametru spawania z osobna (MIG/
MAG).
Spawanie z regulacja synergiczna
Umozliwia korzystanie z gotowych zestawow
ustawien (krzywych synergicznych) zapisanych
W pamigci systemu.
Mozliwa jest modyfikacja i korygowanie wartosci

S

7 —> (6 G3/4Si1 &1.0mm A 18%C0: )

* G345 GO, ()8 SH——g
OGGMSH Ar18%-00: 1.0
-HartFacm Ar 18 .12
* AISi A 16
5 —> eilg A
A A
* Gudl Ar
® CuSi Ar

Umozliwia wybor:
{3) spawania synergicznego MIG
i

@ spawania r¢cznego MIG

-

Wybranie jednego z sugerowanych programoéw syner-
gicznych (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 Nagtowek

(Patrz sekcja ,,Ekran gtowny”).

NO PROGRAM

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

2 Krzywe synergiczne

MIG/MAG Standard

ZZseleo

@ (mm)

0,8 1.0 12 1.6
G3/4 Sil CO, 5 3 4 /
G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 ] 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 12 13 14 /
AIMg5 Ar 17 18 19 /
AISi5 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 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 52
CrNi 199 FCW Ar 18%CO, | / 54 56
MIG/MAG Pradem pulsujacym

@ (mm)

0.8 1.0 12 1.6
G3/4 Sil CO, - - - -
G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 8 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 12 13 14 /
AIMg5 Ar 17 18 19 /
AISi5 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 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 32
CrNi 199 FCW Ar 18%CO, | / 54 56

3 7 Ekran programéw
Ogo6lne

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

3_,[6 G3/4 SiT @1.0mm Ar 18%C0:

107 % A0mm ke 33mm VAL W

7 — WELDING DEHMO

66— 0 Sm%u.

5—> O

Zi Syn

wy= |

rot

1 2

1/2/3/4 Funkcje

EES

f

3

5 Numer wybranego programu
6 Glowne parametry wybranego programu
7 Opis wybranego programu

8 Naglowek

(patrz sekcja ,,Ekran glowny™).
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Zapisywanie programow

(0)(0)(0)(a)

Wejdz do menu zapisywania programow poprzez przytrzy-

manie przycisku (9) Pro@ przez co najmniej 1 sekunde.

WELDING DEMO

@O

> |

R1@ %]
tot
2 3

Wybierz pozadany program (lub pusty kanal pamigci) (5)
za pomoca pokretta.

@O

Zapisany program

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

Zapisz wszystkie parametry ustawione dla wybranego

programu naciskajac przycisk (3) @ﬁ(? .

7 — WELDING DEMQ
ABCDEFGHIJKLHNGPOR
UVHXYZ . -+ &

71_$%&
e1 23455739

=9 [
N

1 2 3 4

Wprowadz opis programu (7).

- Za pomoca pokretta wybierz odpowiedniq literg.

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

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

Aby anulowaé operacje, nacisnij przycisk (2) %) .
Aby zatwierdzi¢ operacje¢, nacis$nij przycisk (3) 3a° .

Zapisanie nowego programu w zaj¢tym kanale pamieci
wymaga uprzedniego wykasowania zawarto$ci tego kana-
hu poprzez wykonanie osobnej procedury.

@]
ot

1 2

Anuluj operacje poprzez nacisniecie przycisku (2) | 2
Usun wybrany program poprzez naci$nigcie przycisku (1)

Powr6¢ do procedury zapisywania.

Wezytanie programu

Nacisnij przycisk (9) , aby wczyta¢ pierwszy dostepny
program Pr@

Wybierz pozadany program, naciskajac przycisk (9) P"O@ .
Za pomoca pokretta wybierz odpowiedni program.

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

Usuwanie programu

WELDING DEMO

5 —> P
5
B1= %
t ¢

1 2

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

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




Aby zatwierdzi¢ operacjg, nacisnij przycisk (1)
Aby anulowa¢ operacje, naci$nij przycisk (2)

3.8 Personalizacja interfejsu

Umozliwia dostosowywanie parametrow dostgpnych z gtownego

menu.

500 Umozliwia wybdr pozadanego interfejsu graficznego:

XE (tryb uproszczony)
XA (tryb zaawansowany)
XP (tryb profesjonalny)

GENESIS 3000 MTE

METODA PARAMETR

ZZ5eles

GENESIS 3000 PMC

METODA PARAMETR

XE MMA l 1

TIG DC I:

MIG pradem

MIG/MAG b £ ( I,
pulsujacym aﬁ @@

TIG DC I:

=
XA | MMA I AR O
MioMaGg | g

MIG pradem

Ot OO

Ui
<p | MMA I A L
Jm

TIG DC I

1
MIG/MAG
MIG pradem C*) _._.JC

pulsujacym mz { j/. Cp J-

X
2
M
pulsujacym m = z ( I: + I—
Bl
2
M

GENESIS 3000 SMC

METODA PARAMETR

XE MMA I L

TIG DC I.

MIG/MAG (o o} £( I,
Y

T
XA | MMA I AR O
Jmn

TIG DC I,
MIG/MAG b M=
o (1 lc V)
Bl Bl ew

TIG DC I:

=5
XP MMA I| A_ﬂ_ l
MIG/MAG (*) £ I

XE | MMA I,
TIG DC [ L Md at L
wonaa | op £ (1 F bk V
S | i :
XA | MMA I U.\' DTH )
TIG DC L L A r
[L WY 1
M [ (o] Y 2RRU R
VoG, | P £ e
e | P11 B (1 F ke V)
04 88 = Bl Bl
xp | MMA L AA R 9
Ta e T VAR HENY R R |
L M MAaf e v
[L W G Y |
somac, | o £ P M
pulsujacym mz lj/- q)J- i-\‘} Zx%
ML FKV
Il

<=
>
<n
<
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7

8
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1 Personalizacja wy$wietlacza 7-segmentowego

Setup XP Selco | Sy gom

074 # 30mm bk 33mm ¥ 3, IV

4 A L

e
[E==1NE ) w3 TRD=[Zey

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

Przytrzymaj pokretlo weisnigte przez co najmniej Ssekun-
dy, by wejs¢ do trybu instalacyjnego.
Wybierz wymagany parametr krecac pokrettem.

pokretto.
Zapisz wybrany parametr na wyswietlaczu 7-segmento- -  Aby na stale odblokowac panel sterujacy, wejdz do trybu insta-
wym naciskajac przycisk (2) . lacyjnego (zgodnie z instrukcjami powyzej) i zmien warto$é
Aby zapisa¢ ustawienia i opusci¢ ekran, nacis$nij przycisk parametru 551 na ,,off”.
@) . Aby potwierdzi¢ wprowadzone zmiany, nacisnij przycisk (4)

D Slnie I1
omysine Potwierdz wprowadzone zmiany naciskajac pokretto.
3.9 Blokowanie/odblokowywanie

Umozliwia zablokowanie hastem dostgpu do wszystkich funkcji
panelu sterujacego.

3.10 Obstuga sterowania z zewnatrz

Umozliwia ustawienie metody sterowania parametrami spawania za
pomoca urzadzen zewngtrznych (zdalne sterowanie, uchwyt itd.).
Przytrzymaj pokretlo weisnigte przez co najmniej 5 sekundy, by

wejs¢ do trybu instalacyjnego. [Setup XP Selco ]

Wybierz wymagany parametr (551).
602
Setup XP User | =

551 T T&

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

L.
[Setup XP Selco ] i 3
551 w  3COA
& 33 @;'lﬂ I &:) T@;ﬁ“’ "
[ 1= % 1 3 4
I Otworz ekran obstugi sterowania z zewnatrz naciskajac pokretto.
Wybierz odpowiedni kanal wyjsciowy zdalnego sterowania (CH1,

CH2, CH3, CH4) poprzez naci$nig¢cie przycisku (1).
Wybierz pozadany parametr (Min-Max-parametr) naciskajac

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

Za pomoca pokretta wprowadz cyfrowy kod (hasto).
PotwierdZz wprowadzone zmiany naciskajac pokretto.

Aby zapisa¢ ustawienia i opusci¢ ekran, naci$nij przycisk (4) pokretlo.
= Dokonaj regulacji pozadanego parametru (Min-Max-parametr) za
o . . kretla.
Proba obshugiwania zablokowanego panelu sterujacego powoduje porioca poktetia
wyswietlenie specjalnego ekranu. Aby zapisa¢ ustawienia i opuscic¢ ekran, nacisnij przycisk (4) @@ﬁ@ .

Aby anulowac¢ operacjg, naci$nij przycisk (3) ) .
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3.11 Limity ochronne

Umozliwia kontrolowanie procesu spawania poprzez ustawienie
limitow ostrzegawczych /Ay min /A max i limitéw bezpieczen-
stwa dla glownych parametréw podlegajacych pomiarowi D v

A v
L.

Natezenie pradu spawania
v Napigcie pradu spawania

r" Ruch automatu

[Setup XP Selco ]

801

an®
T T

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

L A Min Max

o OFF OFF
a [OFF OFF
@:ﬂﬂl%:%lﬁ?l@%’

2

Otworz ekran limitow ochronnych naciskajac pokretto.

Wybierz wymagany parametr naciskajac przycisk (1) ©H1 .
Nacisnij przycisk (4) , by wybra¢ metodg¢ ustawiania limitéw ochron-
nych (2) &% .

A / \' Wartos¢ bezwzgledna

%
0 Warto$¢ procentowa
9 10
. A mMin Max
— & OFF OFF
s— & OFF OFF
cil | o= | 20 [P «—a
7 Wiersz limitow ostrzegawczych
8 Wiersz limitow bezpieczenstwa
9 Kolumna warto$ci minimalnych
10 Kolumna warto$ci maksymalnych

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

Za pomoca pokretla ustaw odpowiednia wartos¢ wybranego limitu.
Aby zapisa¢ ustawienia i opusci¢ ekran, naci$nij przycisk (4) S |

H

ZZseleco

o E 05 At

=

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

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

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

3.12 Ekran alarméw

Sygnalizuje wlaczenie alarmu i wy$wietla najwazniejsze informa-
cje pozwalajace rozwiazywac stwierdzone problemy.

Pl
a EO03 ¢

1 Ikona alarmu

2 Kod alarm
E01

3 Typ alarmu

I

Kody alarméw
EO1, E02, EO3 Alarm temperatury

I

E05 Alarm zbyt wysokiego natgzenia
At
EO06 Alarm modutlu mocy (Boost)
4
E07 Alarm zasilania motoru podajnika drutu
Vo
EO08 Alarm zablokowania motoru
E10 Alarm modutlu mocy (inverter)

pL
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E11, E19 Alarm konfiguracji systemu

?
El12 Alarm komunikacji (WF - DSP)
-bl‘_
E13 Alarm komunikacji (FP)
*|e

E14, E15, E18 Alarm nieprawidtowego programu
El6 Alarm komunikacji (RI)

-bl -
E17 Alarm komunikacji (uP-DSP)
-bl -
E20 Alarm btgdu pamigcei

{

E21, E32 Alarm utraty danych

N
E22 Alarm wyswietlacza LCD
*|e
E29 Alarm niezgodnych pomiarow

E30 Alarm komunikacji (HF)
E38 Alarm zbyt niskiego napigcia
E39, E40 Alarm zasilania systemu

D»

E43 Alarm braku chlodziwa

fes
IS
w[

Alarm wysunigcia drutu

.8.

sl
=~
O

Alarm wylacznika awaryjnego

Alarm przywarcia drutu

bl

es}
W

Alarm nieobstugiwanych ustawien

b

E52 Alarm kolizyjny

ES3 Alarm zewnetrznego wylacznika przeptywu
[

E99 Alarm ogdlny

Kody limitéw ochronnych

E54
Al

E62
Al

E55
At
E63
At
E56
Vi
E64
Vi
E57
vt
E65
vt
E60
b
E68
-
E61
-
E69
-
E70

A

E71
st

E72
%
E73
P
E74
Ad
E75
A®
E76

-

E77

Przekroczono poziom natezenia (alarm)
Przekroczono poziom natgzenia (ostrzezenie)
Przekroczono poziom natgzenia (alarm)
Przekroczono poziom natgzenia (ostrzezenie)
Przekroczono poziom napigcia (alarm)
Przekroczono poziom napigcia (ostrzezenie)
Przekroczono poziom napigcia (alarm)
Przekroczono poziom napigcia (ostrzezenie)
Przekroczono limit predkosci 4 (alarm)
Przekroczono limit predkosci 4 (ostrzezenie)
Przekroczono limit predkosci 1t (alarm)

1

Przekroczono limit predkosci (ostrzezenie)
Alarm ostrzezenia o niezgodnosci
Alarm przegrzania ptynu chtodzacego

Alarm zablokowanego silnika

Alarm zasilania posuwu drutu

Motor 1 — przekroczony poziom pradu (Ostrzezenie)

Motor 2 — przekroczony poziom pradu (Ostrzezenie)

Przekroczony poziom plynu chlodzacego
(Ostrzezenie)

Przekroczony poziom temperatury ptynu chlodzacego

(Ostrzezenie)

Alarm konserwacja wlaczony
(automatyzacji i robotyki)




3.13 Panel tylny

® o &6 @ 00

|| i)

Wilacznik zasilania
Wiacza doplyw pradu zasilajacego do urzadzenia.

Wiacznik ma dwie pozycje: “O” (wylaczony) i “I” (wla-
czony).

Wejsciowy kabel sygnatowy (CAN-BUS) (RC)

Zlacze gazowe (MIG/MAG)

Ztacze gazowe (TIG)

Przewod zasilajacy
Dostarcza napigcie zasilajace do urzadzenia.

ZZ seles

3.14 Panel ztaczy

9 OB v 0

MTE

Ztacze uchwytu
Umozliwia podtaczenie uchwytu MIG.

Ujemne przylacze mocy

Umozliwia podiaczenie kabla masy podczas spawania
MIG/MAG i MIG pradem pulsujacym.

Ujemne przylacze mocy

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

Dodatnie przytacze mocy

Umozliwia podlaczenie kabla spawalniczego (w trybie
MMA) 1ub kabla masy (w trybie TIG).

Ztacze gazowe (TIG)

Zacze wlacznika uchwytu
Urzadzenia zewngtrzne (CAN-BUS) (RC, uchwyty).
Urzadzenia zewngtrzne (kontroler uchwytu push-pull)
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4 AKCESORIA

4.1 Informacje og6lne

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

Podczas podtaczania zrodto pradu moze by¢ wiaczone.

Po podiaczeniu zdalnego sterowania wszystkie ustawienia zrédia
pradu sa nadal dostepne z panelu sterujacego. Zmiany wprowadzo-
ne 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-
lacje napigcia i nat¢zenia pradu spawania.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.3 Zdalny sterownik nozny RC 120 do spawania TIG
Mozliwa jest regulacja nat¢zenia pradu spa-
wania w ustalonym zakresie (ustawianym w
trybie instalacyjnym) za pomoca pedatu.
Mikroprzetacznik umozliwia wystanie
sygnatu startu poprzez nacis$nigcie pedatu,
gdy znajduje si¢ on w pozycji dolne;.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.4 Zdalne sterowanie RC 180

Uklad umozliwia zdalna regulacj¢ natezenia pradu spawania bez
przerywania pracy i opuszczania stanowiska spawania.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.5 Zdalne sterowanie RC 190

54

1
Umozliwia plynna regulacj¢ predkosci podawania drutu.

@ Umozliwia regulacj¢ natezenia pradu spawania.

Umozliwia ustawienie grubosci 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 = dhugi tuk
Niskie napigcie = krotki tuk
Minimum: 5 V, maksimum: 55,5 V
Spawania synergicznego MIG/MAG
Minimum: -5.0, maksimum: +5.0, domyslnie: synergiczne

Uklad wlacza si¢ automatycznie w chwili podtaczenia go do odpo-
wiedniego ztacza zrodta pradu Selco.
Podczas podtaczania zrodto pradu moze by¢ wlaczone.

4.6 Zdalne sterowanie RC 200

Uktad zdalnego sterowania RC 200 umozliwia regulacj¢ i wy$wie-
tlanie warto$ci wszystkich parametréw dost¢pnych z panelu steru-
jacego zrodta pradu.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obshugi.

4.7 Uchwyty z serii ST

4.8 Uchwyty z serii ST...U/D
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Uchwyty z serii U/D to cyfrowe uchwyty spawalnicze TIG umoz-  (Patrz sekcja ,, Tryb instalacyjny™).
liwiajace regulacj¢ gtownych parametrow spawania:
- natgzenia pradu spawania

- programu spawania

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.12 Uchwyty z serii MIG/MAG - DIGIMIG
(Patrz sekcja ,, Tryb instalacyjny™).
Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.9 Uchwyty z serii ST...DIGITIG
4.9.1 Informacje ogodlne

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

wania:

- natgzenia pradu spawania (Spawanie synergiczne MIG/MAG)
- dhlugosc¢ tuku (Spawanie synergiczne MIG/MAG)
- predkos drutu (Spawanie r¢czne MIG/MAG)

Uchwyty z serii DIGITIG to cyfrowe uchwyty spawalnicze TIG
umozliwiajace regulacj¢ gtownych parametrow spawania:

- nat¢zenia pradu spawania

- programu spawania

Parametry 3 i 4 mozna personalizowac.

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

oraz wyswietlanie warto$ci rzeczywistych:

- natgzenia pradu spawania

- napigcia pradu spawania

(Patrz sekcja ,, Tryb instalacyjny™).

4.13 Uchwyty z serii Push-Pull

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.10 Uchwyty z serii MIG/MAG

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.
Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi. .
4.14 Kit Push-Pull (73.11.014)

"Patrz sekcja "Instalacja kit/akcesoria".

4.11 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
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5 KONSERWACJA

Urzadzenie nalezy poddawac regularnej konserwacji
zgodnie z zaleceniami producenta.

Wszelkich czynno$ci konserwacyjnych powinien dokonywaé
wylacznie wykwalifikowany personel.

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

Nie wolno dokonywa¢ zadnych modyfikacji urzadzenia.

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

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynno$ci

konserwacyjnych odlaczy¢ zrodto pradu od zasilania!

Zrédto pradu nalezy regularnie poddawaé nastepuja-

m cym czynnosciom konserwacyjnym:
- Czysci¢ wnetrze obudowy za pomoca migkkiej
szczotki i spre¢zonego powietrza o niskim cisnie-
niu.

- Sprawdza¢ wszystkie polaczenia elektryczne oraz
stan wszystkich przewodow.

Konserwacja i wymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz
kabli masy:

Sprawdzi¢ temperaturg elementéw systemu i upewnic
E si¢, ze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych rgkawic
ochronnych.

Nalezy uzywa¢ narzedzi odpowiednich do danego
zadania.

Niedotrzymanie obowiazku przeprowadzania powyzszych czynno-
$ci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie wszelkich gwaran-
cji, a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialnosci za wynikle
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 elementow systemu przez osoby nieupraw-
nione powoduje uniewaznienie gwarancji.
Systemu nie wolno w zaden sposéb modyfikowac.

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

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

Przyczyna Przepalony bezpiecznik zasilania.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.

Przyczyna Uszkodzony wlacznik zasilania.

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

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

Brak mocy (urzadzenie nie spawa)
Przyczyna Uszkodzony wiacznik uchwytu.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.
Przyczyna System przegrzal si¢ (alarm przegrzania — zotta
lampka 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.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czgsci “Przygotowanie do pracy ™.
Przyczyna Napigcie zasilajace poza dopuszczalnym zakresem
(z6tta lampka zapalona).
Rozwiazanie Upewni¢ si¢, ze dostarczane napigcie miesci si¢ w
dopuszczalnym zakresie.
System nalezy prawidtowo podtaczy¢.
Prawidtowo podtaczy¢ system, zgodnie z zaleceniami
w cze$ci “Podlaczanie .

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

Niewlasciwy prad spawania

Przyczyna Nieprawidtowe ustawienie metody spawania lub
uszkodzony przelacznik.

Rozwiazanie Ustawi¢ odpowiednia metode spawania.

Przyczyna Parametry lub funkcje systemu sa nieprawidtowo

ustawione.

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

Przyczyna Uszkodzone pokretlo regulacji natezenia pradu spa-

wania.

Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.




W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

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

Przyczyna Brak fazy.

Rozwiazanie System nalezy prawidlowo podlaczyc.
Prawidtowo podtaczy¢ 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 Wymieni¢ 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 prawidtowo podtaczony
do zrodta pradu.
Prawidtowo podtaczy¢ system, zgodnie z zaleceniami
w czesci “Podlaczanie .
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac¢ si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna Drut nieréwno odwija si¢ ze szpuli.
Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ hamulec szpuli lub
wymieni¢ szpulg.

Stopienie koncoéwki pradowej (brak podawania
drutu).
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.

Przyczyna

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

Niestabilnos$¢ tuku

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.

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

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostonowym.

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

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalnicze-
2o (tnacego).
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac¢ si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Za duzo odpryskoéw

Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.

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

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.

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

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

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

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

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ nat¢zenie pradu spawania.

Przyczyna Nieodpowiednia elektroda.
Rozwiazanie Zmieni¢ elektrod¢ na ciensza.

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

Przyczyna Nieprawidtowe uziemienie.

Rozwiazanie System nalezy prawidtowo uziemic.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czescei “Przygotowanie do pracy .

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

Przyczyna Niedoktadnie oczyszczony materiat.

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

Przyczyna Zbyt duza srednica elektrody.
Rozwiazanie Zmieni¢ elektrod¢ na ciensza.

Przyczyna Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi materiatu.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowaé krawedzie.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.

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

Domieszki wolframu w spoinie

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zwigkszy¢ nat¢zenie pradu spawania.
Uzywac¢ grubszej elektrody.

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

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¢ odlegtos¢ migdzy elektroda a materiatem.
Zwiekszy¢ napigcie pradu spawania.

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

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

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

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

Uszkodzenia krawedzi

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zwigkszy¢ nat¢zenie pradu spawania.
Zmieni¢ elektrode na ciensza.

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

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ czestotliwos$¢ oscylacji podczas wypet-
niania spoiny.
Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.
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Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.
Rozwiazanie Stosowaé odpowiedni gaz dla spawanego materiatu.

Utlenianie

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.

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

Porowato$¢

Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje sig¢

smar, lakier, rdza lub brud.

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

Przyczyna Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni materiatu

spawanego.

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

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

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

Przyczyna Nieodpowiednia dlugo$¢ tuku.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrodg blizej materiatu.
Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostonowym.

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

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

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

P¢knigcia na goraco

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.
Zmieni¢ elektrod¢ na ciensza.

Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje si¢

smar, lakier, rdza lub brud.

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

Przyczyna Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni materiatu

spawanego.

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

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Upewni¢ si¢, ze wykonywane sa odpowiednie czyn-
nosci dla danego typu spoiny.

Przyczyna Spajane materialy maja rozne wlasciwosci.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowa¢ spajane krawedzie.




Peknigcia na zimno

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

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

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

W razie jakichkolwiek problemow 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.

Wybdr elektrody

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

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

Rodzaj otuliny ~ Wtasnosci Pozycje

Rutylowa Latwa obstuga Wszystkie pozycje

Kwasna Duza predkosce Na ptask
topnienia

Zwykta Wytrzymato$é Wszystkie pozycje
mechaniczna

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

Zajarzenie i utrzymanie tuku

Luk elektryczny powstaje przez potarcie koncowki elektrody o
material podtaczony do kabla masy, a nast¢gpnie oderwanie jej od
materialu i utrzymywanie w odleglosci robocze;.

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

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

Zewngtrzna otulina elektrody ulega spalaniu, podczas ktoérego powsta-
je gaz ostonowy niezbedny do zapewnienia dobrej jakoSci spoiny.
Krople metalu przekazywane do spoiny moga powodowaé zwarcia
1 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).
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Spawanie

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

Usuwanie zuzlu

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

Zuzel usuwamy miotkiem spawalniczym lub szczotka druciang.

7.2 Spawanie TIG (tukiem ciagltym)

Spawanie TIG (Tungsten Inert Gas — elektroda nietopliwa w osto-
nie gazu obojetnego) polega na prowadzeniu tuku elektrycznego
pomigdzy materialem spawanym a nietopliwa elektroda wykonana
z wolframu lub jego stopow (temperatura topnienia ok. 3370°C).
Spawanie odbywa si¢ w atmosferze obojetnego 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 i materialu spawanego przy niskim natgzeniu, a
nastepnie oderwaniu elektrody, co spowoduje przekazanie tuku i
narastanie pradu spawania do ustawionego nat¢zenia roboczego.
Zapewnienie wysokiej jakosci koncowki $ciegu wymaga kontroli
fazy opadania natgzenia pradu oraz zapewnienia wyplywu gazu
oslonowego jeszcze przez jakis czas po zgaszeniu tuku.

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

Biegunowos¢ spawania

Biegunowos$¢ ujemna DC

Jest to najczgsciej uzywana biegunowo$¢. Zapewnia minimalne
zuzycie elektrody (1), gdyz 70% energii jest przekazywane na
anodg¢ (material spawany).

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

Z ta biegunowos$cia spawa si¢ wigkszos¢ metali, z wyjatkiem alu-
minium (i jego stopodw) oraz magnezu.

©
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Biegunowos¢ dodatnia DC

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

®

6\

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

Impulsy pradu (Ip) formuja jeziorko, a prad tta (Ib) zapobiega
zgasnieciu tuku.

Dzigki tej metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z mini-
mum odksztalcen, lepszym wspolczynnikiem ksztattu i mniejszym
prawdopodobienstwem wystgpowania pgknig¢¢ na goraco i peche-
rzy gazowych.

W miar¢ zwigkszania czgstotliwosci (Srednia czestotliwosc), tuk
staje si¢ wezszy i bardziej skupiony, co pozwala uzyskac jeszcze
lepsza jakos$¢ spawania cienkich blach.

T
D.C.8.P

D.C.5.P~PULSED

t

R t

7.2.1 Spawanie stali metoda TIG

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

@ elektrody (mm) zakres natgzenia (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Elektrodg nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.

>k
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o () zakres natezenia (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250
Pret wypehniajacy

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

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

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

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

7.2.2 Spawanie miedzi metoda TIG

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

Spawanie miedzi metoda TIG nalezy wykonywac¢ tak samo, jak
spawanie stali, lub postgpowaé zgodnie z zaleceniami dla danego
zadania.

7.3 Spawania ciagltego (MIG/MAG)

Wstep

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

REEL
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System spawania r¢cznego

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




Metody

Przy spawaniu w ostonie gazowej wyrdznia si¢ dwa sposoby prze-
kazywania materiatu do spoiny, w zalezno$ci od sposobu odrywania
kropli od elektrody. Przy spawaniu EUKIEM KROTKIM (zwar-
ciowym), topiaca si¢ elektroda dotyka do jeziorka spawalniczego,
co powoduje powstanie krotkiego spigcia i przerwanie topienia.
Luk jest ponownie zajarzany i caly cykl si¢ powtarza (rys. 1a).

o| Current

time
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BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER

Rrys. 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 1 wyrzucane w strong jeziorka (rys. 1b).

Parametry spawania

Widoczno$¢ tuku eliminuje koniecznos¢ Scislego trzymania sig

warto$ci w tabelach parametrow, gdyz spawacz ma bezposrednia

kontrole nad jeziorkiem.

- Napigcie ma bezposredni wptyw na wyglad kropli, ale rozmiar
powierzchni spajanej mozna regulowaé 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 1 3 ilustruja zalezno$ci pomigdzy poszczegdlnymi parame-

trami spawania.

A

ARC VOLTAGE (V)

CURRENT (A)

Rys. 2 Wykres wyboru optymalnej charakterystyki robocze;j.

600

CURRENT (A)

8

100 AR "7 12 mm wire projection” *
SPRAY-ARC 34V |

| SHORT-ARC 20w

|2z 3+ 6 s w0 w2 u 1w

WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Rys. 3 Zalezno$¢ pomigdzy predkoscia podawania drutu a natgze-
niem (charakterystyka topnienia) dla réznych $rednic drutu.
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TABELA WYBORU ORIENTACYINYCH 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 L 7 é
LUK KROTKI \ ; %’///j X
L] 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-
niklowej zaleca si¢ korzystanie z mieszanki z 2% domieszka tlenu i CO,, dajacej bardziej stabilny tuk i lepszy ksztalt 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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GENESIS 3000 MTE / GENESIS 3000 PMC / GENESIS 3000 SMC

MIG/MAG TIG MMA
Napigcie zasilania U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 56mQ 56mQ 56mQ
Bezpiecznik zwloczny 16/25A 16/25A 16/25A
Magistrala komunikacyjna CYFROWA CYFROWA CYFROWA
Maks. moc (kVA) 10.9/11.48 kVA 9.1/9.2 kVA 10.9/11.48 kVA
Maks. moc (kW) 10.2/10.93 kW 8.56/8.8 kW 10.2/10.93 k
Wspdtczynnik mocy PF 0.95 0.95 0.95
Wydajnos¢ () 85% 85% 85%
Coso 0.99 0.99 0.99
Maks. pobierane nat¢zenie [1max 16.1/32.3A 16.1/32.3A 16.1/32.3A
Natezenie rzeczywiste I1eff 9.5/19A 9.5/19A 9.5/19A
Cykl pracy (40°C)

300A (40%)/300A (30%) 320A (40%)/320A (30%) 280A (50%)/280A (40%)
(x=60%) 270A/260A 300A/290A 260A/240A
(x=100%) 240A/230A 270A/260A 220A/180A
Cykl pracy (25°C) (x=100%) 260A / 260A
Zakres regulacji 12 3-300A 3-300A 3-300A
Napigcie biegu jatowego Uo 80Vdc 80Vdc 80Vdc
Napigcie szczytowe Up (G 3000 MTE) 10.1kV 10.1kV 10.1kV
Stopien ochrony IP 1P23S 1P23S 1P23S
Klasa cieplna H H H
Wymiary (dt. x gh. x wys.) 685x305x535 mm 685x305x535 mm 685x305x535 mm
Masa 32 kg. 32 kg. 32 kg.

Normy konstrukcyjne

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

Przewdd zasilania

4x4 mm2

4x4 mm2

4x4 mm2

Dhugo$¢ kabla zasilajacego

Sm

Sm

Sm

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

*

m Niniejsze urzadzenie spelnia norm¢ EN/IEC 61000-3-12, pod warunkiem, ze maksymalna mozliwa impedancja instalacji elektrycznej w punkcie

dostepu do sieci publicznej nie bgdzie 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.

63




ZZ seles

64




ZZceles

PYCCKUU

BcrynurenbHoe C10BO...

Mpi 6narogapum Bac 3a Beibop KAUECTBA, TEXHOJIOTMU u HAAEXKHOCTMU o6opynoBanus komnanuu SELCO.
st TOro, 4TOOBI MOTHOCTHIO UCIHOJIB30BATh BOZMOXXHOCTH M XapaKTEPUCTUKY MPUOOPETeHHONW BaMu yCTaHOBKH, MBI PEKOMEH-
JlyeM BHUMATEJIbHO O3HAKOMUTHCS C MPUBEACHHBIMH HIDKE MHCTPYKIMSIMH. DTO MOMOXET BaM MOIy4uTh MOTHYIO HHGOPMAIIUIO

O BOBMOXHOCTAX YCTAHOBKU U AJOCTUTHYTH HAMIIYUIINUX PE3YJIbTATOB.

ITepen ucnonb3oBaHreM 00OPYIOBAHNS BHUMATEIBHO ITPOYUTANTE HACTOSIYIO HHCTPYKIIMIO.
He nomyckaercs BbIOIHEHNE ONlepaluii UM BHECEHUE U3MEHEHUH, He TIPEAYCMOTPEHHBIX HACTOSINEH NHCTPYKIIMEH.
IIpyu BO3HMKHOBEHUH BOIIPOCOB, CBA3aHHBIX C UCIOIB30BAHUEM JAaHHOTO OOOPYAOBAHMUSI, TPOKOHCYIBTUPYHTECH y CHeLHAINCTA.

JlaHHast MHCTPYKIIUS TIOCTABIISIETCS B KOMIUIEKTe ¢ 0OOPYIOBAHMEM U JIOJKHA COMPOBOXKAATH €ro MPH MPOAAKE, MEePerpoiaxe
WJIM TIPU JTIFOOOM JIPYTOM U3MEHEHHH ero MECTOTIONOKEHHUS.

ITonp3oBaTeTb 0GOPYIOBAHUS OTBEUAET 32 COXPAHHOCThH BHEIIHETO BH/A MHCTPYKIIHUU.

SELCO s.r.l. ocraBnsier 3a co00il MpaBo U3MEHEHHUsI COAECPKAHUSI UHCTPYKLUH B JII000€ BpeMst €3 IpeIBAPUTEIBHOTO YBEIOM-
JICHUSI.

Bce npaBa Ha TiepeBOI Ha PYCCKHIA S3bIK M YACTUYHOE MJIH MTOJTHOE BOCIIPOU3BE/ICHHE TAHHOW MHCTPYKIUH JTFOOBIMU CPEICTBAMU
(BKITROYas POTOKONMMPOBAHHE, 3AIUCh HA KNHOIJICHKY M MUKPOIUIEHKY) TpuHamiexar komrmanuu SELCO s.r.l.

HpeHCTaBJ'IeHHI)IC PEKOMEHAAIUN 1 Tpe6OBaHI/I$I MMEIOT KU3HEHHO Ba)KHOE 3HAYCHHE U 0Os3aTeNIbHBI K BHITOIHEHHIO. B cliydyae
HCCO6J’I}OL[€HI/I$[ H3JI0KCHHBIX peKOMCH,HaU,I/Iﬁ u TpC6OBaHMﬁ, MIPOU3BOAUTEIb HE HECET HMKAaKOH OTBETCTBEHHOCTHU 332 BO3MOXKHBIC

OCICaACTBUA.

CEPTUDUKAT COOTBETCTBUA

Kommanus
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

HACTOAIIUM ITOATBEPKAACT, YTO 010K OXJIAXXKIACHUA GENESIS 3000 MTE
GENESIS 3000 PMC
GENESIS 3000 SMC

uMmeet crneayiorme ceprudurarsl EU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

U COOTBETCTBYET CIIEAYIOIIUM CTaHIAPTaM: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5

EN 60974-10 Class A

JTro6oe ucnonap30BaHMe WM BHECEHUE M3MeHeHMid 6e3 mpeaBapurensHoro cornacus SELCO s.r.l. gemaer maHHbIA cepTudukart
COOTBETCTBHUS HCZ[CI}'ICTBI/ITCHLHI)IM.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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HKCIUTYaTALIOHHBIX OCOOCHHOCTEH anmapara
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1 BEBOITACHOCTDb

ITepen ucnonp3oBaHMEM ammnapara BHUMATEIbHO
MIPOYTUTE HACTOSIILYIO HHCTPYKIIMIO.
&m He nomyckaercsi BBINOJIIHEHUE OTIEPALIMI WM BHE-
CeHUE M3MEHEHUIl, He MPEeAyCMOTPEHHBIX HACTOS-
eI UHCTPYKLIUEH.
IIpousBoauTeNlb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH 3a TPaBMbI IIEp-
COHaJIa WM TOBPEX/eHNs1 00OpYOBaHUS, BbI3BAHHbIE HE3HA-
HUEM WM HEKOPPEKTHBIM HCIIOIb30BAHUEM IPEIIICAHUN,
M3JI0KEHHBIX B HACTOSIICH MHCTPYKIIUH.
Ecnmu y Bac Bo3HuKIM Kakue-1ub0 BONIPOCH! MU

npoOJIeMbl TIPU HMCIOJIb30BAHUU YCTAHOBKH WJIM
Bl He HanuIM onycaHus 1Mo UHTEpecylolemMy Bac
BOIIPOCY B JIAaHHOM MHCTPYKLHH, OOpaTuTech K
CIICIIAITUCTY.

1.1 YcinoBus UCIIOIB30BAHUS CUCTEMBI

+ JI1o06as ycTaHOBKA IpeAHA3HAYEHA ULl BBIOJIHEHUS TOJIb-
KO TeX OIepaluil, [uid KOTOPBIX OHa ObLTa paspaboTana.
3HaueHus NapaMeTpOB CBAPKH HE JIOJKHBI IIPEBBIIIATH IIpe-
JIeNIbHBIX 3HAYEHUH, YKA3aHHBIX HA TaOIMYKe TEXHUUECKUX
JIAHHBIX W/WIM TIPEJCTABICHHBIX B JAHHOW HMHCTPYKIIMH.
Bce omepanuyn QODKHBI COOTBETCTBOBATH HAIIMOHAJIBHBIM
WIM MEXAYHAPOIAHBIM CTaHIapTaM Oe3omacHocTH. B ciyyae
HECOOJIIONIEHNs TIPE/ICTaBIEHHBIX MHCTPYKLIUH, MPOU3BO-
JIUTEIh He HeCeT HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTHU 3a BO3MOKHBIC
TIOCIIEICTBHS.

» JlaHHBI{ anmapar mpegHasHaueH IS IPoQecCHOHAIBHOTO
WCTIONIb30BAHUS B YCIIOBUSX MTPOMBIIIUIEHHOTO MTPOU3BOICTBA.
B ciiydae ucrnonb30BaHus yCTAHOBKHU B JIOMAIIHUX YCIIOBHSX,
MIPOU3BOANTEIL HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTH 34 BO3-
MOJKHBIE MTOCTIEICTBHS.

* TIpu MCHONB30BAHUY YCTAHOBKH TEMIIEPATypa OKpyKarowieit
cpembl TOJDKHA HaXomuThes B mpeaenax oT -10°C mo +40°C
(ot +14°F mo +104°F).

TeMnepaTypa OKpyXaroliel cpepl MpH MepeBO3Ke WM Xpa-
HEHHUH YCTAHOBKH JIOJDKHA HAXOAUTHCS B Ipeaenax oT -25°C
1o +55°C (o1-13°F no311°F).

* B memnsx 6e3OHaCHOCTI/I, IIOMCUICHUA, B KOTOPBIX HUCIIOJIB3Y-
€TCs YCTAaHOBKA, JOJI)KHBI OBITH OYHUIICHBI OT NBIJIX, KUCJIO-
ThbI, T'a30B U JPYI'UX pa3beaAarOlInX BEIIECTB.

* IIpu UCIIOIB30BAHUN YCTAHOBKH OTHOCHUTEIIbHAS BJIAXKHOCTD
OKpY’KaloIeil cpefipl He JODKHA IpeBblmaTh 50% mpu TeM-
nepatype okpyxkarorieid cpensl 40°C (104°F).

IIpu ucronbp30BaHNH YyCTAHOBKM OTHOCUTENBHAS BIAXKHOCTh
OKpyXalollel cpeapl He NOKHA IpeBbImaTh 90% mpHu TeM-
nieparype okpyxaromeit cpenbl 20°C (68°F).

* MakcuManbHasi BBICOTA MOBEPXHOCTH, Ha KOTOPOM ycTa-
HaBJIMBAETCS aImapar, He JoJDKHA MpeBbimars 2,000 MmeTpoB
(6,500 pyToB) Ha ypoBHEM MODSI.

He ucnonw3yiiTe gaHHBIM ammapar ajisi pa3mopa-
KUBaHUS TPYO.

He ucnonesyiiTe manHOoe 0060pyIOBaHUE IS MOJ-
3apsAaKy GaTapeil Wi aKKyMyJIsTOPOB.

He ucnone3yiite nanHoe 000pyaOBaHMe TS 3aITy-
CKa J1BUrareniei.
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1.2 3ammTa cBapIiyKa, OKpyXarllel cpebl 1
nepcoHaja

IIponecc cBapky SIBIIAETCS BPEAHBIM ISl OPTaHU3-
Ma HCTOYHUKOM DPAJUOAKTUBHBIX W3JIy4YCHUI,
LIyMa, TEIUIOBBIX U3JIy4CHUN U BBIICICHUM rasza.
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Bcerna mageBaliTe 3aIIUTHYIO OMEKIY JIJIS 3IIATHI
OT JIyTH, UCKP U OPBI3T MeTaa.
PaGouas onmexkna HOMKHA MOMHOCTHIO 3aKPHIBATH

TEJI0, a TAKXKE COOTBETCTBOBATH CIICAYIOIIUM TpE-

OOBaHMSIM:

- 1OJKHA OBITh HEMTOBPEKAEHHOM! U B HAJUIEXKAILEM
COCTOSIHUH

- OTHEYIIOPHOM

- 00nagaTh U3OIUPYIOIIUMU CBOWCTBAMU U OBITH
cyxoi

- moaxomuTh mo pasmepy. KocTiom He noimkeH
UMETb MaH)XET U OTBOPOTOB.

Bcerna mcnonp3yiiTe mpouHyo oOyBb, obecredn-
BAIOLIYIO 3AIIUTY OT BOJIBI.

Bcerna ncnons3yliTe ciennanbHbIe IEpYaTKH, 00e-
CIIEUUBAIOIIUE 3ALIUTY OT 3JIEKTPUUECTBA, A TAKKE
BBICOKUX U HU3KUX TEMIIEPATYP.

ITpu BBINTOTHEHUH CBAPOYHBIX pabOT UCIIONB3YHTE
OTHEYIIOPHbIE NEPErOPOAKHU IS 3AIUUTBI OKPYKa-
IOLINX JIIOJICH OT M3Iy4YEeHUM, UCKP U OPBI3T packa-
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JICHHOI'O M€Tajuia.

Ipenynpenure OKpyXarolUX, YTO HA JAYry WM
pacKaJIeHHbII MeTaJUI HEMb3s1 CMOTPETh 03 COOTBETCTBYIOIIUX
3aIUTHBIX CPEACTB.

Hcnons3yiiTe Macku ¢ OOKOBBIMH 3aIIMTHBIMHU
HIUTKAMU U CIICIIMAIIBHBIMU 3aIIUTHBIMY QUITBTPA-
mu i a3 (He Hmke NR10).

Bceerna nucnonp3yiite 3auTHBIE OYKH ¢ OOKOBBIMHU
IIUTKAMHU, OCOOCHHO MPH  BBIMIOJIHEHUU OTiepa-
UMM, CBA3AHHBIX C PYYHONH WM MEXaHUYECKOH
OUUCTKOW CBApPOYHOTO COEOMHEHUs OT IUIAKOB U

OKHCJIOB.

He naneBaliTe KOHTAKTHBIC JIUH3bI!

Ecnu ypoBeHs 11ymMa Bo BpeMsi CBapKU IIPEBBILIAET

JOIYCTUMBIE NPE/IEIIbl, UCIOJIb3YHTe HAyIIIHUKH.

Ecnu ypoBeHb 111yMa Mpu BBITOJIHEHUH CBAPOYHBIX

paboT IpeBhIIIaeT MPeelTbl, yCTAHOBICHHBIE CTaH-

JApTOM JISI HEKOTOPOU TePPUTOPHUH, IIPOCIEINTE,

4TOOBI BCE OKPY)KAIOIIHE OB CHAOXKEHBI HAYIITHUKAMU.

Cnemute 3a TeM, uTo6bl Bamm pyxu, BoioCHI,

OlIeK1a, UHCTPYMEHTHI U T.Jl. HE CONPUKACATIUCH C

MOJIBMKHBIMU YaCTSIMU amnmapara, TAaKUMHU Kak:

- BEHTWJISITOPBI

- IEeCTEPHHI

- POJMIKY 1 BaJbl

- KaTyllIKa C IPOBOJIOKON

* Bo Bpems paboThl, He KacailiTech IIECTEpPHEl MeXaHH3Ma,
TOJIAFOIIETO TTPOBOJIOKY.
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* He npousBoaute Kakux-mu60 Moaudukanuii ycTaHOBKH.
HrHopupoBaHue 3aIIUTHBIX YCTPOMCTB, YCTAHOBIEHHBIX Ha
MOJAIOIIEM ITPOBOJIOKY MEXaHU3Me, SIBISETCS O4YeHb OIlac-
HBIM U CHUMAET C IIPOU3BOIUTENS] OTBETCTBEHHOCTH 3a BO3-
MOJKHOE MPUYMHEHNE Bpena JIOASIM UM COOCTBEHHOCTH.

* Bo BpEMs CBApOYHOI'O ITpo1ecca OOKOBBIC ITAHETIN arrapara
JOJI’KHBI OBITH 3aKPBbITHI.

Bo BpeMs HaMOTKM WJIM MOJAYU MPOBOJIOKH, CIIe-
JIUTE 3a TeM, 4YTOoObI Bala rojoBa Haxoaujaach Ha
3HAYUTEIIBHOM pAacCTOSHUM OT Topenku MIG/
MAG.

ITocrynarommass U3 TOpPENTKH ITPOBOIOKA MOXKET
NIPUYMHUTH CEPBE3HBIA BpE pyKaMm, JIUIY U ITIa3aM.

A

He HpI/IKacaﬁTGCB K TOJIBKO 4YTO CBAap€HHBIM
MOBEPXHOCTAM, BBICOKAs TEMIIEpATYpPa MOXKET ITPU-
BECTU K CEPBE3HOMY OXKOT'Y.

3§

+ CobnrofaiiTe BCe BBILECU3IOKECHHbIE HHCTPYKIMU TAKXKe U
TIOCITe 3aBEPIIEHNs] CBAPOYHOTO IPOIIEcca, TAK KaK BO BpeMs
OXJIQK/ICHUS] CBAPUBAEMBIX ITOBEPXHOCTEH MOTYT MOSBISATh-
cs1 OpBI3TH.

* Ilepen HauanoMm paGoOThI WU MPOBEICHUEM OOCITyKUBaHNU,
yOequTech B TOM, UTO FOpPEIIKa XOJIOAHAS.

Ilepen OTKIIOUEHHEM IIUIAHTOB TONAYM U OTBOAA
XKHUJKOCTH, yOeIUTECh B TOM, 4TO OJIOK OXJIaXKie-
HUSl OTKJIIOYEH OT CEeTH NMUTaHus. lopsdyas xunu-
KOCTb, BBIXOZAIIAs U3 IJIAHTOB, MOXET CTaTh IIPHU-
YMHOI BOZHUKHOBEHHS 0XKOTa.

i
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Bcerna nmepxute moOIM30CTU ANTEUKy NEpBOiL
TTOMOIIIY.

Henb3st HETOOLICHNBATD TPABMBI HIIH O’KOTH, TIOJTY-
YEeHHBIE BO BPEMsI CBAPOYHBIX PabOT.

Ilepen TeM, xak octaBuUTh pabouee Mecto, yoenu-
TeCh B €ro 0E30MacCHOCTH, BO M30exkaHue IpUInHe-
HUSI CITy4alHOTO Bpe/a JIFOISIM WIIA UMYIIECTBY.

1.3 3ammra oT raza u apimMa
o

) 4
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* ITbuib, ABIM M ra3, oOpas3yromuecs BO BpeMs CBApKU, MOTYT
OBITH BPEIHBIMH /IS 3/10POBbS YEIOBEKA.
ITpu 0coOBbIX YCIIOBUSX, UCTIAPEHNUS, BBI3BAHHBIE IIPOLIECCOM
CBapKH, MOTYT IIPUBECTU K BO3ZHMKHOBEHMIO PAKOBBIX 3a00-
JIeBAaHMU WM MPUYUHHUTH BpeJ IUIOAY BO Bpemsi OepeMeH-
HOCTH.

M ,Hep)KI/ITe T'OJIOBY Ha 0OJIBIIIOM PacCCTOAHUU OT CBApPOYHOI'O
rasa u HCHapeHHfI.

* ITo3aboThrech 00 OpraHM3alMM €CTECTBEHHOW WJIM UCKYC-
CTBEHHO BEHTWISILIUU TEPPUTOPUH MIPOBEIEHHUS CBAPOUHBIX
pabor.

B ciyyac TUTIOXOW BEHTWISLINU IIOMCIICHU A, HCHOHB3yﬁTC
3alIUTHBIE MACKU U ObIXAaTCJIbHBIC allllapaThl.

B ClIy4dac ImpoBEACHUS pa60T B TCCHBIX, 3aKPBITHIX IMTOMEIIEC-
HUAX, CBApKa OOJDKHA IMPOBOAUTHCA B IMPUCYTCTBUU U TOQ
HaOJIIOICHUEM CIIC OAHOI'0 4YE€JIOBCKA, HAXOAAIIECIOCsa BHE
MeEcCTa IPOBEACHUA pa60T.

* He HCHOJ’ILSyfITS JJI1 BEHTWIALIUU KUCIIOPO.
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* Voenautech B TOM, 4TO paboTaeTr OTCOC, PEryasipHO MpPO-
BEpSIiiTE KOJIMYECTBO OIMACHBIX BBIXJIOIMHBIX I'a30B B COOT-
BETCTBHM C YCTAHOBJICHHBIMU IIpENeIaMH M MpaBUIIaAMU
TEXHUKH OE30MaCHOCTH.

» KonnuecTBo u OnacHOCTb YPOBHS ra30B 3aBHCUT OT CBApU-
BAEMOTr0 MaTepHalia, IPUCAJTOUYHBIX MATEPHAJIOB U UCIIOJIb-
3yeMBIX YHMCTAIMX cpeacTB. CieayiiTe MHCTPYKIMAM IpO-
WU3BOANTENS M MHCTPYKIMH, U3JIOKEHHOH B TEXHUYECKOU
JTOKYMEHTAIHH.

* He npousBoaute cBapouHble pabOThl BOIM3H OKPACOYHOTO
LIEXOB.
I"a30BbIe GaJTIOHBI TOJKHBI PACIIONAraThCs Ha YJIMIE WIH B
TIOMEUIEHUAX ¢ XOPOILIEH BEHTUIIALIAEH.

AL 1.4 Tloxxapo- 1 B3pbIBOOE30MACHOCTH
e

+ Ilpouecc cBapkM MOXET CTaTh NPUYMHON BO3HUKHOBEHHS
roxapa W/nim B3pbIBa.

* Ouucrute pabouyro 1 OKPYKAIOUIYIO 30HBI OT JIETKOBOCILIA-
MEHSIFOLIMXCS JTU TOPIOYUX BELIECTB U OOBEKTOB.
BocrmnmaMmeHsironyecss MaTepUanbl JTOJDKHBI HAXOOUTHCS Ha
paccrosinuu He MeHee 11 MeTpoB (35 gyToOB) OT 30HBI CBapKK
WM TOJDKHBI OBITH 3aIlUIIEHBl HaUTSKAIIIM 00pa3oM.
Hckpbl U packajJeHHbIE YACTHYKM MOTYT OTJIETATh Ha
JIOCTaTOYHO OOJbIIME pACCTOSHUS. YAensite ocodoe
BHUMaHUe 6€30IIaCHOCTH JIIOACH 1 UMYIIECTBA.

* He mpoBoaute paboT 1Mo cBapke Ha MOBEPXHOCTH WIIH BOIH-
31 €eMKOCTEH, HaAXOSIIUXCS TIOJ] JaBJICHUEM.

* He npoBoaute cBapouHbIe pabOThI WIH PAOOTHI IO TUTA3MEH-
HOH pe3Ke B 3aKPBITHIX KOHTEHHepax uiu Tpybax.
Bynsre 0cobeHHO BHUMATENBHBI ITPU OCYIIECTBICHUH CBAP-
KH pr6 u CMKOCTCﬁ, JIAXKE €CJIIN OHU OTKPBITBHIC, ITYCTBIC U
3aUUIIEHbl HaiexkamuM obpazom. Jlobble ocTaTku rasa,
TOIUIMBA, Macjia U MOJOOHBIX BEUIECTB MOTYT CTATh MPHYU-
HOM B3pBbIBA.

* He npoBoauTte cBapodHbie pabOTHI B TOMELCHUSIX, COIEPKa-
LIUX B3PbIBOOIACHYIO MbLIb, Fa3bl U UCIIAPEHUSI.

* Tlpu 3aBepuieHHH mpolecca CBapky, YOeIUTech B TOM, UTO
ICNb, HAXOOAI[AsACsa IOA HAIIPSKECHUEM, HE CMOXET COIIPU-
KOCHYTBCSI KAKUM-JIN0O 00pa3oM C LENbIO 3a3eMIICHUSI.

* Beerna nepxurte moj pyKOH OTHETYLIMTENNM WIM JIpyrue
MaTepHualbl Uit 60pbObI C MOKAPOM.

1.5 TlpenynpexneHue Mpu HCIOIb30Ba-
.| HUM Ta30BbIX OAJNIOHOB

* banmoHel ¢ MHEPTHBIM Ta30M, HAXOASIIUMCS TOA JaBie-
HHUEM, MOTYT B30pBaTbCsi IIPU HECOONIONECHUM YCIOBHH HX
TPAHCIOPTUPOBKHU, XPAHEHUSI U HEMPABUWIBHOIO UCIIONIB30-
BAHUS.

* bayuioHbl OMKHBI OBITH YCTAHOBJICHBI B BEPTHUKAIBHOM
TIOJIOXKEHUH Y CTEHBI WIX IIPU NMOMOIIM IPYTHX OAJIEPKHU-
BAIOLUX YCTPOUCTB, U1l MPEIYNPEKIACHUS UX NTaJCHUS.

M 3apr'-IHBafIT€ 3alMTHBIA KOJITAYOK KjlarmaHa bajioHa BO
BpEMs €TI0 TPAHCIIOPTUPOBKU, SKCILTYyaTallUH U ITOCJIE 3aBEP-
HICHUA ITpouecca CBApPKHU.

* bamioH He moKeH OBbITh MOIBEPXKEH NEUCTBHIO IPSIMBIX
COJIHEYHBIX JIyuel, BHE3alTHOMY M3MEHEHHUIO TeMIleparyp,
JIeWCTBUIO OYEHB BBHICOKHX WIJIM OYEHb HU3KHX TEMIIEPaTyp.




* He nomyckaiite, 4ToObl Ha OAJIJIOH BO3EHCTBOBAIM OTKPBI-
TO€ IUIaMs, JJIEKTPUYecKas Iyra, TOpelika, IeKTPOoIoAepKa-
TeJIb WIN PACKaJICHHBIE KaIllId MeTaJlIa.

» T'azoBble OaLTOHBI JOJDKHBI HAXOJUTBLCA HA 3HAYUTCIbHOM
PACCTOAHUU OT CBAPOYHBIX neneu u OJICKTPUYCCKUX LIeTIeH.

* Ilpu oTkphITHM KiTamaHa OaioHa, AepXKUTE TOJIOBY Ha 3HA-
UYUTEIBHOM PACCTOSHUU OT OTBEPCTHUS BBIXOZA Ias3a.

* Bcerna SaKprBaﬁTe KJ1anaH OaJioHa IIpH 3aBCPUHICHUHN CBaA-
POYHOTO IIpoLecca.

* Hukorna He mpou3BoAMTE CBapKy OAJUIOHOB, COIAEPIKALIMX
ra3, HaXOMSIIUICS IO AaBJICHUEM.

1.6 3ammTa OT IMOpa)XeHUs 3JICKTpHUe-
CKUM TOKOM

- @

HOpa)KeHI/Ie OJICKTPUYECKUM TOKOM MOXKET IPUBECTU K
JIETAJIbHOMY UCXOLY.

He mpukacaiiTech K BHyTPEHHUM M Hapy>XHBIM TOKOBEHY-
IIUM 4acTsM almapara B TO BpeMs, KOIZla OH IOAKIIIOUEH
K CeTH NMUTaHUs (TOPEJKH, 3JIEKTPOMOACPKATEIH, ITPOBOJ
3a3eMJIEHMS], IEKTPOJbI, MPOBOJIOKA, POJIMKM M KaTyIIKa
TTOJKITIOYEHBI K CBAPOYHOM LIEMH).

YbemuTech, YTO YCTAHOBKA M CBAPIIMK 3aIHUIIEHBI OT BO3-
JIEHCTBUS JIEKTPUUECKOTO TokKa. [IpoBephTe HAIEKHOCTH
3a3eMJICHHSI.

Vbenutech B MPaBUIBHOCTU MOIKIIOYEHHUS YCTAHOBKU M
3a)KMMa 3a3eMIICHUS.

He norparusaiitech 10 IByX TOpeIOK WU IEKTPOAOIEpKa-
TeJel OTHOBPEMEHHO.

B cityuae nmopakeHHs 3JIEKTPUYECKUM TOKOM Cpasy e Ipe-
KpaTUTe CBAPOYHBIH MpoIiecc.

-

VYeTpoitcTBO AMIs 3aKUTAHUS M CTAOUITH3ALINHT IyTH
NpeaAHasHa4YCHO AJI PYyYHOTO MJIN MEXaHU3UPOBAH-
HOTO criocoba paboThl.

VBenuueHnue JJIMHBI TOPECJIKU HIIN CBAPOYHOI'O
Kabesist 6ojiee yeM Ha 8 M MOBBIIIACT PHUCK ITOpaAXKe-
HUA JICKTPUIECKUM TOKOM.

1.7 DneKkTpoMarHuTHBIE TTOJISl U TIOMEXH

()

CBapouHbIil TOK, IPOXOSAIINI Yepe3 HapyKHbIE U BHYTPEH-
HUE IPOBOJIA, SBJISIETCS IPUYMHON BOZHUKHOBEHHS 3JIEKTPO-
MAarHUTHBIX MOJIeH, CXOIHBIX C IOJISIMU CBAPOYHOTO MPOBOJIA
U YCTAHOBKHU.

[Ipu AIUTENBHOM IEHCTBUH, JIEKTPOMATHUTHBIE TIOJISI MOTYT
BBI3BIBATh HETATUBHBIE IJIS1 30POBBS YEIOBEKA MOCIIEICTBHS
(TOuHBII XapaKTep 3THX JEHCTBUI IOKa eIlle He YCTAHOBIIEH).
DJIeKTPOMATHUTHBIE IOJII MOTYT IPENSTCTBOBATH paboTe
CIIyXOBBIX aIaparos.

[Ipu HaM4My B opraHu3Me 3JIeKTPOHHOTO CTUMY-
JATOpa CepAlla, TMepes BBITOJHEHHEM CBAPOYHBIX
omepanuii WM IUTa3MEHHOW Ppe3KN HEeoOXOomrMo
MIPOKOHCYJIBTUPOBATHCS Y Bpaya.
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Krnaccudukarus 060pyqoBaHus Ha 3IEKTPOMArHUTHYIO
coBMecTUMOCTh (OMC) B COOTBETCTBUU C JTUPEKTUBOU
EN/IEC 60974-10 (CM. macnopTHy O TaOJIMUKY WU TEX-
HUYECKHUE XapaAKTEPUCTUKH)

O6opynoBanue kiacca B oTBewaeT TpeOOBaHUSAM Ha 3JIEK-
TPOMATHUTHYIO COBMECTUMOCTH B IPOMBIIIJICHHON U JKUJION
30HAaX, BKJIKOYasd XWIbIC IOMCIICHUA, TAC JSJICKTPOIHEPTIUA
obecrnieunBaeTcs KOMMyHaJ'IbHOfI HU3KOBOJIBTHOM CHCTEMOM
3J'IeKTpOCHa6)K€HI/I$I.

O60py,£[OBaHI/Ie Kjacca A He MOXET HCIIOJIb30BAThCS B KUJIBIX
IMIOMCUICHUAX, TAC OJJICKTPOIHEPTUA obecreunBaeTcst KOMMY-
HaJIbHOW HU3KOBOJIBTHOM CUCTEMOM 3JIEKTPOCHAOKEHUS.

B obecnieuenyn a1eKTpOMarHUTHOI COBMECTIMOCTH O0OPYIOBAHUS
KIacca A B HOZ[O6HI>IX MECTaXx U3-3a KOHIYKTHUBHBIX, 4 TAKXE paiua-
IMOHHBIX ITOMEX MOT'YT BOSHUKHYTD ITOTEHITUAJIbHBIE TPYIHOCTHU.

YcTaHoBKa, UCMOJIB30BAHUE U MPOBEPKA OKpYyKaromen
TEPPUTOPUN

JlanHoe o60pyaoBaHNe MPOU3BEACHO B COOTBETCTBUU C Tpebo-
Banusimu ctangapra EN60974-10 u umeer kiacc A.

JauHplii anmapaT mpemaHa3HaueH UIsi MPOQEeCCHOHAIBHOTO
WCIIOJI30BAHMSI B YCIOBUSAX MPOMBINUIEHHOTO ITPOU3BO/-
crBa. IlpowsBoauTens HEe HECeT HMKAKOW OTBETCTBEHHOCTH
3a BO3MOXXHBIE TIOCITEACTBUS MPHU UCIIOJIB30BAHUY amlmapara B

JOMAIIHUX yCIIOBUSIX.
% HOBKY U OKCIUIyaTallUKO B COOTBETCTBUU C yKasa-
HUAMU NPOU3ZBOIUTEIIA U HECTU BCIO OTBETCTBECH-
HOCTb 3a YCTAHOBKY U 3KCIIITyaTalluIO O60pyﬂOBaHI/I${.
BHCKTpOMaI‘HI/ITHLIe IIOMEXH, ITPONU3BOAUMBIC OGOpyI[OBaHI/IeM,
YCTPAHAIOTCA I10JIB30BATEIIEM O60py,Z[OBaHHH npu TEXHUYC-
CKOM TIOAACPIKKE IIPOU3BOIUTEIIA.

Ilepconan, npoBoadIUi yCTAHOBKY U 3KCIUTyaTa-
IO JAHHOTO O0OpYIOBaHUS, NOJDKEH oOmagaTh
HEOOXOMMMON KBaTU(UKAILIUEH, BBIMOIHITh yCTa-

B mro6om cjiydyae, DJICKTPOMAT'HUTHBIC ITOMEXU

(‘.’)) JTOJDKHBI OBITH CHH)KEHBI 10 TAKOTO YPOBHSI, YTOOBI
‘ He MemaTh paboTe Ipyroro 060pyIoBaHUSI.

Iepen ycTaHOBKOH 0GOPYAOBAHMUS, PEKOMEHIYETCSI
MPOBECTH OLICHKY O)KHIAEMOTO YPOBHSI JIEKTpOMar-
HHUTHBIX TIOMEX U WX BPEOHOTO BIMSIHUS Ha OKpYKe-
Hue. B niepByto o4yepe/p, TOIKEH YUHTHIBAThCS (Dak-
TOp TNPUYMHEHHUS Bpela 3/0POBBIO OKPYKAIOLIETO
niepcoHania. OcoGEeHHO 3TO BAXKHO IS JIIOIEH, KOTOPBIE ITOJIb3Y-
IOTCsI CITyXOBBIMH aINapaTaMy M KapHOCTUMYISITOPAMH.

TpeboBanms k muTaromieii cetd (CM. TeXHUUECKHUE XapaK-
TEPUCTUKH)

Bricokomoninoe ob6opynoBaHue U3-3a BEIMYUHBI IEPBUYHOTO
TOKA MUTAHUSI MOXKET BIIMATH HA KAYE€CTBO SHEPIHU B CETH.
IToaTOMy K HEKOTOPBIM BHAaM O0OpPYIOBaHHs (CM.TEXHHYeE-
CKHe XapaKTepUCTHKH) MOTYT IPHMEHSATHCS OTPAHUYEHUS 110
BKJIIOYEHHUIO YUIM TPeOOBAHMS, KAacarolIHecss MaKCHMaJIbHO
JOIYCTMMOTO CONMPOTHUBIICHUS MUTAIONE cetn (Zmax) WiH
MUHHMMAaJIbHONH MOIIHOCTH (SSC) B TOYKE COMPSIKEHHUS C KOMMY-
HAJIbHOM CEThIO (TOUKa BKITIOUEHHUS B CETh). B 3TOM cityuae moa-
KITFOUeHHe 000pyIOBaHHs OyIeT sIBISATHCS OTBETCTBEHHOCTBHIO
YCTaHOBILMKA WJIH IT0JIb30BaTENsI 000PYIOBaHUs, KOTOPbIE ITPH
HEOOXOIMMOCTH JOJDKHBI ITPOKOHCYIETHPOBATHCS C ONEpaTo-
POM PaCIpPeeIUTEIBHOM CeTH O BO3MOKHOCTH ITOKIIFOUCHHS.

B cinyyae BO3HMKHOBEHUS 3I€KTPOMATHUTHBIX IIOMEX BO3MOX-
HO HUCIIOJIb30BAHME JOMOIHUTEIIBHBIX CPEACTB 3AIIUTHI, HAIIPH-
Mep, CeTEeBBIX (DMIBTPOB.

Heob6xonnMo Takxe paccMOTPeTh BO3MOXHOCTh SKPaHUPOBA-
HUS KaOelsi TUTAHUS anmnapara.
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Kabenu mist cBapku

Jl71st cCHYDKeHUS IEHCTBUIA 2IIEKTPOMArHUTHOTO TIOJIS 10 MUHU-

MaJIbHOTO 3HAYEHHUSI, COOJIIONAMTE CIIEyOIINe MHCTPYKIINU:

- Tam rae 370 BO3MOXHO, CKPYTUTE U 3aKPEMUTE BMECTE MPO-
BOJI 3a3eMJICHHUS U CHIIOBOM Kabellb.

- He 3akpyuuBaiiTe cBapouHbIe TPOBOIA BOKPYT CBOETO Teja.

- He croiite Mexay cuinoBbIM KabelleM U MPOBOAOM 3a3eM-
neHns (06a xabemst JOHKHBI OBITH PACIOIIOKEHBI C OTHOM
CTOPOHBI).
Kabenu ropenok 10JDKHBI IMETh MUHUMAIIBHYIO JJIUHY, pac-
MOJIATaThCs HETAJIEKO IPYT OT APYra ¥ MO BO3MOXKHOCTH — Ha
YPOBHE 3eMJIH.

- YcraHOBKa JOJDKHA HAXOAMTHCS HA HEKOTOPOM PACCTOSHUU
OT 30HBI CBAPKH.

- Kabenu momKkHBI HAXOMIUTHCS HA 3HAYUTEILHOM PACCTOSIHUU

JIpyT OT Apyra.

3azeMiieHuE

3azemiieHHEe BCEX METAJIMUECKHUX 3JIEMEHTOB CAMOTO CBApOY-
HOTO 000PYIOBAHHMS, & TAKKE METAJIUTMYECKUX OOBEKTOB, HAX0-
JAIUXCA B HeI‘[OCpeILCTBeHHOﬁ 6.]'II/I3OCTI/I OT HETO0, AOJI’KHBI
OBITH COTIIACOBAHBI MEXY COOOI.

PasmenieHne pa3zpeMoB 3a3eMIIEHUS JOJKHO OBITH BBITIOJIHE-
HO B COOTBETCTBUHU C TPEOOBAHUAMU JEUCTBYIOIMX MECTHBIX
CTaHIApPTOB.

3azemIIcHUE CBApUBAEMBIX JTeTaICH

3a3emiieHre CBapUBAEMBbIX JeTaei MOXET 3PPEKTUBHO COKpa-
TUTH DJICKTPOMATHUTHBIC ITIOMEXU, TCHEPUPYEMBIC allllapaTOM.
OHAKO OHO HE BCerJa BO3MOXHO 110 COOOPaKEHUAM 3JIEKTPO-
6€30MacCHOCTH WM B CHJIY KOHCTPYKIMOHHBIX OCOOEHHOCTEH
cBapuBaeMbIXx neraneil. HeoOXoauMoO MOMHHTH, YTO 3a3eM-
JICHUC CBAPUBACMBIX I[eTaJ'ICfI HE OOJDKHO YBCIMYUBATH PHUCK
MOpaXCHUA CBAPIIMKA I3JICKTPUYCCKUM TOKOM HJIM KaKOIo-
MO0 TIOBPEXICHHUS APYTOTo IEKTPOOOOPYIOBAHNUS.
3azemiIeHHe JOJKHO BBIMOJIHATHCS B COOTBETCTBUH € TpeboBa-
HUSIMH JICUCTBYIOIIMX MECTHBIX CTAHIAPTOB.

DKpaHUpPOBAHHE

YacTuuHoe SKpaHUpPOBaHHME Kabeleld W KOPIYCOB APYroro
9NEKTPOOOOPYIOBAHUS, HAXOMAIIMXCS BOJIM3H OT CBAPOYHOTO
ammapara Takke MoxeT 3()(QEeKTUBHO COKPATHTh BIIUSHUE
JIEeKTPOMATrHUTHBIX MoMeX. [1olIHOe 3KpaHUpOBaHHUE CBApOY-
HOHM YCTaHOBKH BBITIOJHSIETCS TOJIBKO B OCOOBIX CITydasix.

S

1P23S

- Cucrema 3alMThl MPOTHUB IOMAJAaHUS B OMACHBIE YaCTH
amnmapara najblleB WIM JPYruX MOCTOPOHHHX MPEIMETOB,
JIMaMeTp KOTOPBIX OoubIie Iu00 paBeH 12.5 mm.

- Cucrema 3alUThl OT Kameiab AOXKIS, MaJaOUHMX OA YIIIOM
60° OTHOCHTETIFHO BEPTUKATIBHOM JIMHUH.

- 3amuMra OT IOoNaJaHus BOJBI B alllapar, Korjaa IOJBIKHbIC
YACTU HAXOMAATCS B HepaboyeM COCTOSTHHU.

1.8 Kimaccudukanus 3amutel 1o 1P
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2 YCTAHOBKA

COopka 1 ycTaHOBKaA anmnapara J0JDKHa ITPOU3BO-
JTUTHhCA TOJIBKO KBaIM(UIMPOBAHHBIM II€PCOHA-
JIOM, UMEIOILIUM COOTBETCTBYIOLIYIO ABTOPU3ALIUIO
MIPOU3BOIUTEIIS.

Ilepen ycraHOBKOH, yOeAUTECH B TOM, UTO allapar
OTKJIFOYEH OT CETU IMUTAHMUS.

(x| L

He JOITYCKAa€TCs IIOCIEA0BATEIIbHOC WJIM Ilapali-
JIeJIbHOE BKITFOUEHHE Ooiee OJHOTI'O alrapara.

Q=

2.1 Tlonbem, TpaHCIOPTUPOBKA U pas3-
rpy3ka o6opyaoBaHUs

- Anmapar uMeer pyuKy JJIsl €ro IepeHoca.

- AnmapaT He OCHAILEH CIIeIUAIbHBIMU IIPUCIIOCOOICHUSIMU
st ero nopbema. [lomp3yldTech BIJIOUHBIM MOTPY3UHKOM.
Bo Bpems mepemelnieHus anmnapara, CliequTe 3a TeM, YTOOBbI
OH HE HaKIIOHSUJICS.

Bcerna yunTeiBaiiTe peanbHBIN BeC 000PYIOBAHUS
(cM. TeXHHYECKHE XapaKTEPUCTHKH).

He nomyckaiite, 4ToObI rpy3 TPAaHCIIOPTUPOBAJICS
WA OCTABAJICS TOJBEIICHHBIM HAJl JIFOBMHU HJIH
MpeAMeTaMHu.

He normyckaiite nageHus anmapara WA OTIEIbHBIX
€ro yacrei, He Opocalite ero npu TPaHCIOPTUPOBKE.

%

~

3anperaercst noqHuMark armapar 3a pyaky (GT 500).

E 2.2 YcraHOoBKa armmapara

IIpy pa3MeleHn UCTOYHMKA MUTAHUs, COOMONaNTe Cleayo-

IIYe MpaBua:

- OpraHbl ympaBieHHS W Pa3beMbl JOKHBI OBITH JIETKO
JOCTYIIHBI.

- He pa3smemaiite o6opynoBaHue B TECHBIX ITOMELICHUSIX.

- He pasmemaiiTe anmapaT Ha HAKIOHHBIX ITOBEPXHOCTSX C
yriioM Hakiona 6omee 10°.

- PasmermnaiiTe anmapar B CyXoM, YHCTOM M XOPOILO IIPOBETPH-
BacMOM IIOMCILICHHH.

- 3amumiaiite o0OpyIoBaHNE OT JEHCTBUS MPSIMBIX COJTHEU-
HBIX JIy4ell U JTOXKAsL.




2.3 CoenuHenue

D=

BrInpsiMUTENh OCHAILCH CETEBBIM KabeneM sl OIKITIOUSHNUS
K Tpex(das3HOi ceTH MUTaHUS.

Armnmnapar MOXeT MUTAThCS OT:

- Tpexdaznoit  400B

- Tpexdaznoit 230B

BHUMAHME: Bo n3zbexxanue moBpexaeHus: 060-
pymIOBaHUS ¥ TpaBM IIepcoHaNTa HEOOXOTUMO
ITEPE]] nonxiroueHuem ammapara K CETH MPOBe-
PUTH YCTAHOBJICHHOE 3HAYCHHE HANIPSDKEHUS TTUTA-
HUsl (M COOTBETCTBHE €r0 HAMPSHKEHUIO CETH), a
TaK)Ke MOPOTOBbIE HAMPSHKEHUs CETEBBIX MPEIOXPaHUTENCH.
Kpowme atoro crnemyer yoeaAUThCs, YTO ammapar MOAKIIOYaeTCs
K pO3eTKe, IMEIOIIei 3a3eMIICHIE.

Homnyctumple KoyneOaHHs HANPSDKEHUs B IHTAO-
% mer ceTu cocTasisgioT *15% OoT HOMHMHAILHOTO

3HAQUCHMUA.
=

Cucrema MOXeT paboTaTh OT IeHEpaTOPHOM ycra-
HOBKH, TapaHTHUPYsl CTAOMIIBHYIO TOJauy Harpshke-
HMS ¢ OTKIIOHeHHeM t15% 1O OTHOIIEHHIO K HOMHM-
HAJIbHOMY 3HAYEHUIO HATIPSDKEHUS 3asBIIEHHOTO ITPO-
U3BOAMTENIEM, TTPH JIFOOBIX paOOUNX YCIOBUSIX U TPU
MaKCUMaJIbHOM 3HAYEHUH MOIIHOCTH ammapara.

OOGBIYHO MBI PEKOMEHIYEM HCIIOIb30BaTh T€HEpa-

i TOPHYIO YCTAHOBKY MOITHOCTBIO B JBA pa3a BbIIIE
b MOIIIHOCTH ammnapara I oAHO(a3HOTO UCTOUHU-
Ka IMUTaHUs, U B OJITOPA pasa BhIlle 1S Tpexdas-
HOT'O UCTOYHUKA ITMUTAHUS.

(

MBI coBeTyeM HCIOIb30BATh TEHEPATOPHYIO yCTa-
HOBKY C CUCTEMO#1 3JIEKTPOHHOTO PETyIMPOBAHUS.

(2

L

KOHTAaKTOM.

Bo n3bexanue nopaxxeHus MepcoHaa JMeKTpuye-
CKUM TOKOM, CUCTeMa JIOJI’KHA OBITh 3a3eMJICHA.

Armnmnapar OCHAaIleH MPOBOJOM 3a3eMJICHUS (Kel-
TBIA - 3€JNIeHbIi), KOTOPBI MOJKEH OBITh MOJI-
KIIIOYEH K Pa3beMy, OCHAILEHHOMY 3a3eMJIEHHBIM

3J'ICKTpI/I‘ICCKOG TIOAKIIIOUYCHUE aIllrapara JOJIKHO
OCYLIECTBIIATHCA IECPCOHATIOM, UMECIOIIUM HEe00X0-
JUMYIO KBaHI/I(I)l/IKaHI/IIO, U B COOTBETCTBHUU C HOP-
MaTuBaMU, IPUHATBIMU B JTAHHOM CTpaHe.

CerteBoii kabenp ammapara CHaOXeH >KeIThIM/3€JICHBIM IPO-
BomoM, KoTopeiit momkern ObiTh BCEIJIA 3azemiien. DTOT
JKEJITHIN,/3eIeHbIIl TTPOBO/ HEJb3sl UCIONIb30BaTh C JPYTUMU
MPOBOTHUKAMH.

[Tepen monkiroueHUEM ammapaTa yoenuTech B HAJIMYHMM I1€H-
TPaJbHOTO KOHTYpA 3a3eMJICHUS HA JAHHOW TEPPUTOPHUH U B
HCIPABHOCTU PO3ETOK.

Hcnonp3yiiTe BUIIKH, KOTOPBIE COOTBETCTBYIOT TPeOOBaHUSIM
TEXHUKN 0€30IaCHOCTH.

ZZseleo

2.4 TloaroToBka amnmapara K pabote

IMoaroToBka ammapara jIsl py9IHOM qyroBoi cBapku MMA

IMoaxmoueHre, MOKa3aHHOe HA PUCYHKE, MPeIHa-
3HAYEHO JJIA CBApKM C OOPATHOM MOJSPHOCTHIO.
JI1s CBapKH € MPSAMOIA TIOJIAPHOCTHIO, TIOIKITIOUNTE

(2

3aXKUMBbI HaO60pOT.

PMC/SMC MTE

- TIoaxmrounte (1) KTEMMY 3a3eMIIEHUS K OTPHUILIATETHLHOMY (-)
pa3beMy (2) UCTOUHUKA TTUTAHUS.

- Tonxmrouute (3) 3MEKTPOAOACPIKATEND K MOJIOKUTEIIHHOMY
(+) pazbemy (4) HCTOYHHKA MTUTAHUS.

IMoaroroBka amnmapara juist aproHoayrooii ceapku TIG

PMC/SMC

- IMomxmounte (3) KIeMMy 3a3eMJIEHUS] K IOJIOXUTEIBHOMY
(+) pa3zpemy (4) ICTOYHHMKA TUTAHUSI.

- Togpxmrounte pa3znpeM ropenku (1) k pazpemy (2) HCTOYHHKA
MTUTAHUSL.

- Ilpucoenuuure pazpeMbl Ta30BOrO (5) IUTAHTa OT TOPENIKHU K
razoBoMy O6aitony. [TonkiIrounTe pa3beM ropesku K pasbemy
Beinpsimutens (Genesis 3000 PMC/SMC).

KpaHUKa, OOBIYHO PACIONOKEHHOTO Ha TOPEIIKE

IToTok 3aIMTHOTO ra3a peryaupyercs mpu MOMOIIHN
(t (Genesis 3000 PMC/SMC).

- IMomxmrounTe ra3oBblil HIIAHT OT OaJUIOHA K 3a/IHEMY Ia30-
Bomy mrynepy (Genesis 3000 MTE).

- Ilpucoenuuure cUrHANBHBIN Kabenb (6) TOPENTKH K COOTBET-
crBytoiemy pasbemy (7) (Genesis 3000 MTE).

- IlpucoenuHuTe ra3oBblii (8) IUTAHT TOPENKH K COOTBETCTBY-
roeMy 61oky/pazsemMy (9) (Genesis 3000 MTE).
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CoemuHenue st noyasromarudeckor ceapkt MIG/MAG
1) [TomyaBTOMaTH4eckasi cucreMa

olo

® o6

- Hoaxmrounte MIG-ropenky k passemy (1). Yoenurecs, 4to
(ukcupyromas raifka miIoTHO 3aKpydeHa.

- OtkpoiiTe mpaByr OOKOBYIO IaHEIb allapara.

- Ybenurech, 4TO KAHABKH POJIMKOB COOTBETCTBYIOT JHAMETPY
IIPOBOJIOKHU, KOTOPYIO BBl XOTUTE UCIIOJIb30BATD.

- OTKpyTHUTE KOIBIEBYIO TAHKY (2) 1 yCTAHOBUTE KaTYIIIKY.
YeranoBute ITHUQT KPEIUIEHNS KAaTYLIKH, KaTyIIKy, YCTAaHOBUTE
00paTHO KOJTBLIEBYIO TAlKy (2) W 3aKperuTe KaTyIKy BUHTOM (3).

- OTkpoliTe NPUKUMHOE YCTPOUCTBO (4) IMPOBOIOKOIIOAAIO-
LIer0 MEXaHU3Ma U IMPOITyCTUTE IIPOBOJIOKY Yepe3 HaIlpaBJIs-
IOLIYIO BTYJIKY, Yepe3 POJIMKHU — B pPa3beM IOpeNKH. 3aKponTe
MPWKUMHOE yCTPOHCTBO, IPOBEPHUB, YTO IPOBOJIOKA IPO-
XOAMT TOYHO 110 KAHABKE POJIHKA.

- Jlns ocyliecTBIEHUS! 3arpy3Kd IPOBOJOKU B TOPEIIKY,
HA)XKMUTE KHOIKY ITO/Ia4H ITPOBOJIOKH.

- IMonxirounTe ra3oBbId LUTAHT K 3aHel MyQTe.

- YcraHoBute ypoBeHb pacxona raza ot 10 go 20 i/muH.

2) ABTOMAaTHYeCKHE CUCTEMBI 1 POOOTOTEXHHUKA
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3) Weld@net cucrema

3 OITIMCAHUE CUCTEMBI

3.1 OO6uiue cBeneHus

Caapounsle anmapatsl Genesis 3000 PMC - Genesis 3000

SMC - Genesis 3000 MTE npeacrapisitoT cOO0i HHBEPTOPHBIE

HCTOYHHKY ITOCTOSHHOT'O TOKA, IpeHa3HAYEHHbIE AJIs1 PyYHOU
JIyTOBOW CBapKH IITY4HBIM 3jekTporoM (MMA), apronomny-

roBoil ceapku Ha moctossHHOM Toke (TIG DC), MIG/MAG,
Pulsed MIG (MTE/PMC).

DTO CHCTEMBI 1IEJIMKOM C MUKPOTIPOIIECCOPHBIM yIpPaBICHHUEM
(ob6paboTka maHHBIX HU(POBBIM MpoileccopoM curuano DSP
u o6men nanubiMu 1o mHe CAN-BAS) cioco6HBI yI0BIETBO-
PUTH pa3HOOOpa3Hble TPeOOBAHUSI MHUpA CBAPKH HAUITYUIIAM
ob6pa3zom.

3.2 IlepenHsist naHeIb yIpaBIECHUS

IMuranue
[TokasbiBaeT, UTO anmapaT MOAKITIOUEH K CETH MUTAHUS
Y BKJIIOUEH.

1

2 CurHai TpeBoru

@ IToka3bIBaeT, YTO MPOU3OLUIO BKIIOUEHHE YCTPOICTB
3aIUTHI, TAKUX, HAIIPUMEDP, KaK yCTPONCTBA 3aIlUTHI
OT IIeperpesa.

3

4

TTuTanue BKIOUEHO
Vka3piBaeT Ha HAMYUE HAMPSKEHUS Ha BBIXOAHBIX
pa3beMax ammapara.

7-MUCETMEHTHBIN JTUCTUIEH

Ha nucnneit BRIBOIATCS OCHOBHBIE TAPaMETPHI CBAPKU
BO BpeMsl Hayajla CBapKW U HACTPONKM; 3HAYCHUS TOKA
U HATIPSDKEHUSI BO BpeMsl CBAPOYHOTO TMpoIlecca, a Tak
K€ KOJIbI TPEBOTH.




5 Kuakoxkpucranandeckuit gucruien
Ha nucruieil BBIBOASTCS OCHOBHBIE ITAPAMETPhI CBAPKH
BO BpeMsl HauaJla CBApKHU ¥ HACTPOMKM; 3HAYEHUs TOKA
Y HanpsDKEHUS BO BPeMsI CBAPOYHOTO IMpOLiecca, a TaK
K€ KOZIbI TPEBOTH.
Bce BeImonHsIeMBble onepaliuy 0TOOpakaroTcs Ha JTUC-
IUIee B PEKUME PeaIbHOI'O BPEMEHHU.

6 OCHOBHOI IIepeKIIIoYaTeb HACTPOHKHU
ITepexitouarens MO3BONSET OOECHEUMBATH IOCTYN K
rapaMeTpaM HACTPOWKHU set-up; BBIOOP M HACTPOHKY
IapaMeTPOB CBAPKH.

7 IIpoueccrl/byHKIIH
ITo3BosIsIeT BBIOpATh pa3NuyuHble (YHKLIUH CHCTEMBI
(cBapOUHBIA IPOLIECC, PEXKUM CBAPKH, UMITYJIbC TOKA,
peXuUM 0TOOpakeHUsI THPOPMAIINH U T.1.)

8 CunepreTuka

[To3BonsieT BBIOMpATH MPEIYCTAHOBIECHHYIO CBApOY-
HyI0O MporpaMMmy (CHHEpPreTHKy) IyTeM 3aJaHus
HECKOJIBKHX I1apaMeTPOB:

- BUJ] IPOBOJIOKH

- BUJ rasa

- IUAMeTpP IPOBOJIOKHI

9 IIporpammer
ITo3BosieT OCYLIECTBISTh XPAHEHHUE WM YIPaBIeHUE
64 mporpaMmMamu CBapKH, KOTOPbIe MOTYT OBITh Iep-
COHAJTU3MPOBAHBI CBAPILIIKOM.

3.3 DxpaH Hayajia paboThI

IIpu BrIIOUCHMM ammapara, IPOU3BOAUTCS DS MPOBEPOK C
LeNnblo obecreyeHns: KOPPEKTHOTO MPOBEACHUS PAOOTHI CUCTe-
MBI U BCEX yCTpOfICTB, IIOAKIFOUCHHBIX K HEH.

Ha sToM 3Tame Tak jKe BBIMOJIHACTCS OIepalusl IIPOBEPKU
BBIXOJIa ra3a JUIs MPOBEPKH NMPABUIBHOCTH IOIKITIOUECHHS K
cUCTeMe TofauM raza (aBTOMAaTHYEeCKHE CHCTEMBI U poOOTO-
TEXHUKA).

TIpu oTcyTcTBUM MOAAUY Ta3a BKIIOUAETCS] COOTBETCTBYIOILIHIA 3BYKO-
BOU U BU3YAJTbHBIIN CHTHAJI TpeBOrH (cM. pasnen “‘Kompl Tpeoru™).

3.4 DxpaH MPOBEPKHU

Korna 6oxoBas maHemb (OTCEK KAaTYIIKH) OTKPHITA, CBAPOUHBIC
OTIepaLN 3aMPEIEHBI.

Ha XK gucriee nosiBiseTcst 3kpaH MPOBEPKHU.

7 —» 6 G3/4 St @1.0mn Ar 18%C0: |

—

IMTonaua IIPOBOJIOKH

O

OOGparHbIit X0 TPOBOJIOKH
(ABTOMaTHYEeCKHE M POOOTOTEXHUKA)

Tect cxxaroro Bo3ayxa
(ABTOMarnyeckue M poOOTOTEXHUKA)

Sl

ITpoBepka BbIxofa ra3a

ZZseleo

5 CKOpPOCTB MOa4M MPOBOJIOKHU
ITo3BonsieT peryaupoBaTb CKOPOCTb IOfAYU
C*) IIPOBOJIOKHU.
MuHuMagpHOEe  3HaueHue | M/MuH,

MaxkcumanbHoe 3HadeHue 22 M/MuH, 3HaueHue
o ymomryanuio 1.0 m/mMun

@ OTtkpbITa OOKOBasI MMAHETh

7 OrnaBieHue
B manHOM pas/ese BRIBOASTCS Hanbosiee BaskHast MHGOP-
Malusi OTHOCUTENILHO BRIOPAHHOTO IPOIiecca CBAPKHU.

3.5 I'maBHBIN 3KpaH
ITo3Bonser IMPOU3BOAUTH YIIPABJICHUE CHCTEMOI 1 CBapOYHbIM
mponeccoM n 0T06pa>1<aeT OCHOBHBIC HaCTpOfIKH.

Pyunas nyrosast ceapka MMA

NI S S S

Aprononyrosas ceapka TIG DC

1— > Oa 00v |

R 'BE}A
E%TT b T-J;--T X

3

[TonyaBromatuueckas ceapka MIG/MAG

6 G374 Si1 @1.0mm Ar 18%C0.
1 1078 + 30mm b 33mm VA3 W

2—b  SOH
2— 5':’11

R ER)
.+t t

6 G4 Sit @1.0mm Ar 18%C0
1 074 % 30mm b 33mm v 23, :ur]

2 i

P ':'xﬂ—r
| Mr [l
N 4

1 OrnaBneHne
B nmaHHOM pasaenie BBIBOASTCS HamOojee BakHAs
MHGOpPMAI OTHOCHTEIBHO BBIOPAHHOTO Mpoliecca
CBapKH:
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1a 1b 1c

R

[6 G3/4 Si1 21.0mm Ar 18%CQC, J

I 88 % J0mm ke 33mm V23 WV

1 1 1

1d 1e 1f 1g

- BoiOpanHas cuHepreruyeckas Kpuas
la Tun npucagoyHOro Marepuaia
1b JImamMeTp MpOBOIOKH
lc Tum raza
- IlapameTpsl cBapku
1d CBapouHsblii TOK
le TonumHa cBaprBaeMOM TOBEPXHOCTH
1f Vrmosoit Bammk
1g CBapouHOe HampsDKeHNE

[Tapamerpsl cBapku

2b

2a ITapameTpsl cBapKu

Boibepute HEOOXOMMMBIN MapaMeTp HakaTHeM KHOIIKH
Koziepa.

YcraHoBHTE HEOOXOMUMYIO BEIMUMHY 3HAUYCHHUS Iapa-
MeTpa ITOBEPHYB KOJIEP.

2b Mkonka napamerpa

2c¢ 3HaueHue mapaMerpa

2d EnquHULBI ©3MepeHus mapaMeTpa

DyHKIUN
ITo3BOJISIET OCYIIECTBIISATh YCTAHOBKY OCHOBHBIX (DYHK-
LIUH NIPOLIECCa U PEXUMA CBAPKU.

T [ 3 (k=2
|

3a 3b 3c 3d

3a
TTo3BOMSET BHIOUPATH MPOIECC CBAPKU

ﬁ Pyunas nyrosas ceapka MMA
E& Aprononyrosas ceapka TIG DC

EQ [MonyaBromaruueckas ceapka MIG/MAG

m@ WMinynbcHash MOJyaBTOMATHYECKasl CBapKa
Pulsed MIG

3b

TIG DC

Tlo3BonsieT BEIOUpATH PEXUM CBAPKU
aﬁ JBYXTaKTHBII peKUM
9@ YeThIpeXTaKTHBIN PEXXUM

B Bilevel

r (ABTOMAaTHYECKHE 1 POOOTOTEXHUKA)

MIG/MAG - Pulsed MIG
[To3BomnsieT BRIOMPATh PEXKUM CBAPKH

@ﬁ JIByXTaKTHBINH pexuM

@@ YeTpIpeXTaKTHBIN pexXUM
h Pexxum 3aBapku kparepa (Crater filler)

r (ABTOMaTHYECKHE 1 POOOTOTEXHUKA)

MMA O CuHepreTu4eckuil pexxuM NpU pydHOM
JIyTOBOM CBapke

Ilo3BossieT 3amaTh ONTHUMAJIBHYIO IUHAMUKY JyTH,
BBIOMpAs UCIOIB3YEMBIH IIEKTPOLI:

STD OcHOBHOE TTOKPBITHE/PyTHIIOBOE TOKPBITHE
CLS Llemono3Hoe MOKPHITHE

CrNi CranpHoit

Alu AJIOMUHUEBBIN

Cast iron YyryHHBI

BeiOop mnpaBUIBHON AMHAMHMKM JYI'd MO3BOJISIET
WCIONB30BaTh TOTEHIMAI WCTOYHMKA MUTAHUS Hau-
6oJ1ee OJTHO C TOUKY 3PEHUSI JOCTIKEHHUST HAUBBICIIEH
IIPOU3BOAUTEIBLHOCTH CBAPOYHOIO Ipoliecca.
OTM4Has cCBApOYHAs CIOCOOHOCTB NIEKTPO/IA HE FapaH-
TUpyeTcs (IIOCKOJIbKY CBApPOYHAsI CIIOCOOHOCTH 3aBUCUT
OT KauecTBa M YCIIOBUI XpaHEHMs] PACXOIHBIX MaTepHa-
JIOB, YCIIOBHU CBapKH, 001acTelt MpIMEHEHHS 1 T.11.).

TIG DC YacroTa cBapOYHOTO TOKA

s IMOCTOSIHHBIN Tox
M

I !
BricTphie UMITYIbCHI

MIG/MAG - Pulsed MIG
m| JBoitHO# UMITyIBC

HNMITYJIbCHBIN Tox
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MIG/MAG - Pulsed MIG
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4 VerpoiicTBo noHmxkeHus HanpsbkeHuss VRD
YipasinseT HanpsHKEeHHEM XO0JIOCTOrO XO/1a.

5 H3MmepsieMble BeTMUNHBI
Bo Bpems cBapku (axkTHyeckue BETMUYMHBI TOKA U
HampsbkeHus: orobpakaroresa Ha XKK nucree.
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5a CBapOuHBIi TOK
5b CBapo4HO€E HaIpsHKEHHE

3.5.1 ITapameTpsl cBapku Set up

Setup XP User ]

0

Save
8
Exit

A

ITo3BossieT ycTaHaBIMBATD U PETYINPOBATH HEKOTOPBIE TOTIOJ-
HUTENIbHbIE MapaMeTpsl A1 oOecriedeHus Ooee TOYHOrO KOH-
TPOJIsi CBAPOYHOTO Mpolecca.

[TapameTpsl set up COOTBETCTBYIOT BBIOPAHHOMY CBApPOYHOMY
MPOIIECCYy U UMEIOT MOPSAKOBBII HOMED.

Bxon B mapaMeTpsl set up: HOKMHTE U YACP)KUBANUTE B TEUCHHE
5-X CEeKyH[ KoJep.

Bp160p 1 HacTpolika jKeIaeMoro IapaMeTpa: MoBOpaynBanTe
KOZIEp 110 TeX IO, MOKA Ha AUCIUIEE HE BHICBETUTHCS TIOPSIKO-
BbIIf HOMEp ycTaHaBIMBaeMoro napamerpa. Korna Ha nucruiee
oTOOpa3uThcsd HOMEpP MapaMeTpa, HacTPOHKy KOTOPOIO BbI
XOTHTE OCYLIIECTBUTH, HAXKMUTE Ha Koziep. ITocie 3Toro MoxHo
MIPOU3BOIUTH HACTPOHKY Iapamerpa.

Bbixoz 13 set up: 1715 BBIXOJA CO CTaIUK «HACTPOUKI» apame-
Tpa, HAKMHUTE Ha KOJIEP elle pas.

Jas Toro 4Tto6Bl BBHINTH U3 set up mapameTpoB, MOBEPHUTE
KOJIEp JI0 apaMeTpa ¢ MOPSIIKOBBIM HOMEPOM «0» (COXpaHUTb-
csl ¥ BBIITH) U HAXKMUTE KOZEP.

Cnucok mapametpoB SET UP (pyunast gyroBasi cBapka
MMA)
0 CoXpaHUTbCS U BBINTH
save CoxpaHeHue U3MEHEHHBIX TAPAMETPOB U BBIXOJ U3 set
Exit  up.

1 Cb6poc
COpoc Bcex mapaMeTpoB ¥ BO3BpAILEHUE K 3HAUECHHSIM,
YCTAHOBJICHHBIM 110 YMOTYaHHIO.

Res

ZZseleo

3 ®ynkmus Hot start
A .ﬂ' Tlo3Bomsier ycTaHaBAWBaTh 3HaueHWe (QYHKIUH hot
start B pexuMe pydHOU ayroBoit cBapku MMA.
[Mo3BossieT HacTpauBath 3HaueHue QyHkuu hot start
Ha CTaJUU 32)KUTAHUS IyTH, CTIOCOOCTBYS HAYaITy CBa-
pouHOTO TIpolLecca.
3HavueHne mapaMeTpa YCTaHaBIMBAETCS KaK MPOICHT-
Hoe oTHoIeHue (%) K BeTMYNHE CBAPOUYHOTO TOKA.
MunnmanbHoe 3Haderve- OFF  QyHkimis — oTwmoueHa,
Maxcrmarsroe 3Ha4envie S00%0, 3HadeHue 1o ymormanuro 80%o.
7 Tox cBapku
ITo3BonsieT OCYyIIECTBUTh HACTPOWKY 3HAYEHUs CBa-
lt pOYHOTO TOKA.
3HaueHUe apamerpa 3agaercs B Ammepax (A).
MunumainbpHoe 3HadeHue 3A, MakcuMallbHOE 3Haue-
nue Imax, 3nayenue o ymomyanuio 100A
8 ®yukius Arc force
ITo3BomsIeT OCyIIECTBISATh HACTPOUKY 3HAYEHUs (PyHK-
uun arc force B pexuMe pyYHOU IyroBOH CBapKu
MMA. Tlo3BonsieT HacTpamBaTh JIHEPTETUUECCKYIO
JIMHAMMKY CBApPOYHOTO Ipoliecca, CocoOCTBYs Hava-
JIy CBApOUYHOTO IIpolecca.
3HaueHne mapaMeTpa YCTaHaBIMBACTCS KaK MPOICHT-
Hoe oTHoIeHue (%) K BeTMUYNHE CBAPOYHOTO TOKA.
MunnmarsHoe 3HaueHue - OFF ¢yHKiws oTkimrodeHa, Mak-
cnMabHoe 3HadeHne 500%0, 3radenue o ymomuanuro 30%
204 Dynamic power control (DPC)
v ITo3BoisieT BHIOPATH KEITAeMYI0 IMACTUYHOCTD JYTH.

I = CONST (ITocTOosIHHBII TOK)

VinHeHne Wiy YKOpOUYeHUe IITUHBI IyTH He BIUSET Ha
YCTAHOBJIEHHBIN CBApOYHBIN TOK.

-

OcHOBHOe MOKpbITHE, PyTmioBoe mokpeiTHE, |,
Kucnornsie, Cranbnoil, UyryHHslit

1 + 20 (KouTpomb rpagueHTa yobIBaHUS/HaApACTAHIIS)
VBenuueHue UTMHBI TyTU (HAMpsDKEHUS Ha 1 BOJIBT)
BBI3BIBAET CHUKEHHUE CBAPOYHOTO TOKa (M Ha06OpOT)
Ha BBIOpaHHYIO Benu4MHy oT 1 1o 20 ammep.

(

P = CONST (ITocTosiHHAst MOIIIHOCTB)

VBenuuenune JJIAHBI AYTYU BBI3bIBACT CHUXKCHUEC CBAPOY-
HOTO TOKa (M HA0OOPOT) B COOTBETCTBUHU C (HOPMYIIOi
V-I=CONST

-

HGHH}OHOBHOG IOKPBITHUE, ANFOMUHUEBBII

Llemtrono3Hoe MOKPHITHE, ATIOMUHUEBBIN

‘VBenuueHue BeIMYMHBI popcaxka Iyru CHUXKAET PUCK
3aITUMAHUS AIEKTPOAA.

312 Hanpspkenne oTpeIBaHUS AyTH

YcraHOBIIEHNE 3HAYEHHME HANPSDKEHMsI, IIPH KOTOPOM
MIPOUCXOJUT 3aTyXaHUE BIIEKTPUUYCCKON JTyTH.
Braronaps 3T0it pyHKIIMN MOKHO CYILIECTBEHHO YITyd-
LIMNTh CUCTEMY YyIpaBieHus mnpoueccoM. Ha dase
TOYEYHOH CBapKH, HATPUMEP, HU3KOE 3HAYCHUE HATIPS-
JKEHUSI 3aTyXaHHsl TyTH MTO3BOJISIET COKPATUTH IIOBTOP-
HO€ BO30YXXJEHNE IyTH, KOTa JEKTPOI OTBOIUTCS OT
CBApPHBAEMOIi IIOBEPXHOCTH, YTO MO3BOJISIET COKPATUTH
pa3OpbI3ruBaHue, MPOXUTAHUE U OKUCIICHHE CBApH-
BaeMOH IIOBEPXHOCTH.

75




ZZ seles

[Ipu wucmomb30BaHUM 3IEKTPOAA, KOTOPHIH Tpedy-
€T BBICOKOTO 3HAYCHUs HAMPSDKEHUS, MBI COBETYEM
3a7aBaTh BBICOKOE 3HAYEHUE MPENEIbHON BETUIMHBI
HAIPSDKEHUS IS TOTO, YTOOBI MPEIOTBPATUTD 3aTyXa-
HUE IyTY BO BPEeMsl CBAPOYHOTO IpoIlecca.

%

Huxorga ne ycTaHaBJ’IHBaﬁTC SHAYCHUEC HAIIPsSKE-
HHS OTPBIBAHHA AYT'Y BBIIIEC SHAYCHU A HAITPSXKCHUS
XOJIOCTOTO XO4a BBINIPAMUTEIIA.
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3HadyeHne mapamerpa 3agaercs B Bonbrax (B).
MunnmansHoe 3Hadenne 0B, MaxkcuManpHoe 3Hade-
Hue 99,9B, 3nauenue mo ymomuanuto 57B

ITo3Bonsier BbIOMpPATH TpeOyeMblil rpadudeckuit
uHTEepdeEc:

XE (Easy Mode)

XA (Advanced Mode)

XP (Professional Mode)

[To3BonsieT JOCTYN K BEPXHUM YPOBHSM HACTPOMKH:
USER: nons3oBatens

SERV: cepsuc

SELCO: Selco

BriokupoBka/nebioknpoBka

ITo3BosgeT ocyIecTBIATh OJIOKUPOBKY MTAHETH YIIPaB-
JEHUST W YyCTAHABIWBATh Mapoib (CM. pasfieln
“BriokupoBka/nedbaokupoBka’).

3BYKOBOI! curnai

ITo3BoSeT OCYLIECTBIATh HACTPOMKY 3BYKOBOI'O CHUT-
Haja.

Munumym — off (orkmroueHo), Makcumym 10, ITo
ymomrganuio 10

Kontpacr (LCD 4.7")

[To3BossieT HaCTpauBaTh KOHTPACT AMUCILIES.
Munumym -20, Makcumym +20, ITo ymonmuanuto 0
TTapamerp BremHero yrnpasienust CH1

ITo3BoysieT OCYLIECTBIATh HACTPOMKY mapamerpa
BHEIIIHETO ympaBieHus | (MUHUMalbHOE 3HAYEHHE,
MaKCHUMAJIbHOE 3HAYCHHUE).

(cM. paznen “YnpasieHue BHEIIHUMH yCTPOWCTBaMu”).
CunThIBaHNE 3HAYEHUS TOKA

Ha nucrutee otoOpakaeTcs AeHCTBUTEIbHOE 3HAYEHNE
CBapOYHOTI'O TOKA.

[To3BonsieT  yCcTaHABIMBATh  EIUHUIY  U3Me-
peHMS CBAapOYHOIO TOKa Ha JAucIuiee (CM. pasjen
“ITepconanuzanus nurepdeiica”).

CunThIBaHNE 3HAYEHUS HAIIPSDKEHUS

Ha nucrutee otoOpakaeTcs AeHCTBUTEIbHOE 3HAYEHNE
CBApPOYHOI'0 HAIPSDKEHUSI.

ITo3BoNsleT yCTAHABIMBATH EOMHHUIYY HM3MEPEHUS
CBAPOYHOIO HAINPSDKEHUS Ha Juciuiee (CM. paszaen
“ITepconanuzanus nurepdeiica”).

Cmmucok mapamerpoB SET UP (aproHomyroas ceapka TIG)

0

Save
&
Exit
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CoXpaHHUTBCS U BBINTH

CoxpaHeHNe N3MEHEHHBIX TApaMEeTPOB U BBIXOA U3 set
up.

Cb6poc

Co6poc Bcex mapaMeTpOB U BO3BpAILlEHHE K 3HAUSHISIM,
YCTaHOBJICHHBIM 11O YMOJITYAaHUIO.

IIpenBaputenpHeIil 061yB razoMm

IMo3BossieT 3a7aBaTh M HAcTpauBaTh BpeMsi 00qyBa
ra3oM JI0 3a)KUTaHUs AyTH.

OOecrieunBaeT oadyy ra3oBOro IMoToKa B TOPENKY U
TTOTOTOBKY 30HBI CBApKH.

MunumainsHoe 3HaueHue 0.0 cex, MakcuMabHOE 3Ha-
yeHue 99.9 cek, 3Hauenue no ymomyanumw 0.1 cex

13
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Hauanbnsiii TOK

ITo3BossSIeT perynupoBaTh TOK Hayaia CBapKH.
[To3BomsieT moy4ars 6ojiee TOPIUYIO WIH XOJOIHYIO
CBapOYHYIO BAaHHY Cpa3y MOCJIE 3a)KUTaHUS IyTH.
‘YcraHoBKa napamerpa: B amnepax (A) — B mporieHTax (%o).
MunumansHoe 3HaueHne 3A-1%, MakcumalbHOE 3Ha-
yenne Imax-500%, 3nadenne mo ymomrdanuio 50%
Bpems HauaabHOTO TOKA

[To3BONISIET YCTAHOBUTH BpeMsl COXPAHEHUS MIEPBOHA-
YaJIbHOT'O TOKA.

YcraHoBka napaMmerpa: B CeKyHIax (S).
MuHUManpHOE 3Ha4eHHe-QYHKIUSA  OTKIIOYCHA,
MaxkcumaipHoe 3HadueHne 99.9 cek, 3HaueHHE 10 YMOJI-
YaHHIO 3HAUCHUE - (DYHKIUS OTKITFOYEHA

Bpems HapacTaHus CBAPOYHOTO TOKA

ITo3BousieT yCTaHOBUTB ITOCTENEHHBIN IIEPEXO] OT HaYallb-
HOTO TOKA K TOKY CBapKH. 3a/1aeTcs B CEKyH/IaX (CeK).
MuHUMaIbHOE 3Ha4eHHe-QYHKIUSA  OTKIIOYCHA,
MakcumaipHoe 3HaueHne 99.9 cek, 3HaueHHE 10 yMOJI-
YaHHIO 3HAYCHUE - (PYHKIUS OTKITFOYECHA

Tok cBapku

[To3BoNIIET OCYILECTBUTh HACTPOWMKY 3HAYEHUS CBa-
POYHOTrO TOKA.

3HavyeHue mapamerpa 3aaaercs B Ammepax (A).
MunuManpHoe 3HaueHne 3A, MakcuMaipHOE 3Hade-
Hue Imax, 3Hauenne o ymomuanuio 100A

Toxk B pexuMe IBYXypoBHEBOi1 cBapku Bilevel
[To3BousieT ycTaHaBIMBATh BTOPUYHOE 3HAYEHHE TOKA
B PEXHMe JIByXyPOBHEBOI CBAPKH.

IIpu nepBOM Ha)kaTHM Ha KHOIIKY FOpEJIKU, HAYMHAET-
Csl IIpeiBapUTENIbHBII 00yB Ira30M, 3aropaercs Iyra
U CBapKa OCYIIECTBIISETCS Ha HadaJbHOM Toke. [1pu
MEPBOM OTITYCKAHMU KHOIIKHM FOPENIKH, 3HAUCHUE TOKA
omyckaercst 1o nepsoro 3HadeHus “117. Eciam cBap-
MK HaXMET U Cpasy e OTIyCTHT KHOIKY T'OPENKH,
TOK CBapKH YCTAHOBUTCS HA BTOPOM 3HaueHmH “12”.
HasxaTtue u OblcTpoe OTIyCKaHUE KHOIKH BEPHET TOK
K nepBoMy 3HaueHuto “11” u Tak ganee.

Ecnu HaxaTh U yIepKUBATh KHOIIKY FTOPEJIKU, TOK CHHU-
3UTCS 1O KOHEYHOTO 3HAYEHUSI.

IIpy OTHyCKaHMM KHOIIKM JIyra IOTacHET, HO ra3 ele
OylleT I0/1aBaThCsl B TEUEHUE BPEMEHU 3aKIIFOUUTEIIb-
HOTO 00/yBa Ia3oM.

‘VcraHoBka napamerpa: B amrepax (A) — B porreHTax (%)
MunumaibpHoe 3HaueHue 3A-1%, MakcumaiabHOe 3Ha-
yeHue Imax-500%, 3nauenue no ymomdanuro 50%
BazoBsliit Tok

ITo3BonseT ycTaHaBIMBAThH 3HAYEHHE 6a30BOrO TOKA B
peKMMe UMITYJIbCHON CBapKH M CBAapKH Ha OBICTPBIX
UMITYJIbCAaX.

3amaercs B Amrepax (A).

MunumManbsHoe 3HadeHne 3A-1%, MakcuManbHOe 3Hade-
nue Isald-100%, 3HaueHue no ymomyanuro 50%
Yacrora umnynbscos 'l

ITo3BosIsieT aKTUBUPOBATH PEXUM MMITYIbCHON CBapKU.
ITo3BoNISIET peryIMpoBaTh YACTOTY ITyJIbCALIUH.
ITo3BosieT TOCTUYB JIyYIINX PE3YIbTATOB IIPH CBAPKE
TOHKHUX (JIMCTOBBIX) JI€TAJICH U JIyUIlIero Ka4ecTna LiBa
C TOYKHU 3PEHUS ICTETUKU.

YcranoBka napamerpa: B repuax (Hz) — B kunorepuax
(kHz)

MunumainsHoe 3Hagenue 0.1 I'u, MakcumaabHOE 3Ha-
yenue 250 I'm, 3HaueHHe MO yMOMYAHUIO 3HAYCHUE -
(yHKIMS OTKIIIOYEHA

ITepron BKIIOYEHUS] B UMITYJIbCHOM PEKHMeE
ITo3BonsgeT peryaupoBarh nepuoj paboThl B pexuMe
HMILYJIbCHOM CBAapKH.
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I1o3BossieT COXpaHATh NMUKOBBIA TOK MEHBLUIUMN WU
OOJIBININIA POMEKYTOK BPEMEHU.

VceranoBka mapamerpa: B mpoieHTax (%).
MunumanbHoe 3HayeHue 1%, MakcuManbHOE 3Haue-
Hue 99%, 3nauenue o ymomganuio 50%

YacroTa OBICTPBIX UMITYTHCOB

[To3BomnsieT perynupoBaTh YaCTOTY UMITYIIBCOB.
ITo3BonsieT choKycHpoBaTh M JIydllle CTaOWIN3UPO-
BaTh JIEKTPUIECKYIO JAYTY.

YcranoBka napamerpa: B kuiorepuax (kHz).
MunnmanpHoe 3HadeHue 0.02 I'm, MakcumanbHOE
3HadeHue 2.5 ['1, 3HaueHne Mo yMOTYaHUIO 3HAYCHUE -
(yHKIMS OTKITIOUeHA

YacroTa cIajioB B IMITYJICHOM PEXIME

ITo3BounsieT ycTaHABINBATH BpeMs HapacTaHus/yObIBa-
HUS B PSKUME UMITYJIbCHOW CBAPKH.

[Mo3BONsIET CrIamUTh MEPEXOA MEXAYy IHKOBBIM W
OCHOBHBIM TOKaMH, MOJIy4asi oJiee MM MeHee MSTKYIO
CBapOYHYIO IYTY.

VYceranoBka mapamerpa: B mporeHTax (%).
MuHumanpHoe 3HaueHHe-(QYHKIUsS ~ OTKIIIOYEHA,
MakcumansHoe 3Hauenue 100%, 3HaueHue o ymonya-
HUIO 3HaUEHHE - (PYyHKIUS OTKITIOYEHA

Bpewmst ciaga cBapoYHOTO TOKa

[To3BomsieT ycTaHaBIMBATH BPeMsI IIOCTEIIEHHOTO Tiepe-
XO/Ia OT CBAPOYHOTO TOKA K KOHEYHOMY TOKY.
3ajaercs B ceKyHIax (CeK).

MuHuManpHoe 3HaueHHe-(QYHKIUs  OTKIIIOYEHA,
MaxkcumanbpHOe 3HaUeHue 99.9 cek, 3HaueHHe 1o yMOJI-
YAHUIO 3HAUYeHHE - (PYyHKINS OTKITIOUYEHa
3aKITIOUNTENbHBIN TOK

[To3BonsieT yCTAaHOBUTH 3HAYEHUE KOHEYHOT'O TOKa
CBapKU.

3amaercs B Amriepax (A).

MunuMaibHoOe 3HadeHre 3A-1%, MakcuMalbHOe 3Hade-
Hue Imax-500%, 3nadenue no ymomdanuo 10A

Bpemst koneyHOTO TOKA

ITo3BOMIsET ycTaHABIUBATH BPEMsSI COXPAHEHUST KOHEY-
HOTO TOKA.

VYcraHoBKa mapaMeTpa: B CEeKyHIax (s).
MuHuManpHOe 3HaueHHWe-(QpyHKIUsS  OTKIIIOYeHa,
MaxkcumanbHOe 3Ha9eHue 99.9 cek, 3HaueHue 1Mo yMoI-
YAHUIO 3HAUYEHHE - (PyHKIMS OTKITIOUYeHa
3aKITIOUYNTENbHBIN 00/TyB ra3oM

[To3BoMsIET YCTAHOBUTH BpEMsl 3AKITIOYUTEIHLHOTO
00/1yBa rasom.

MunumanesHoe 3HaueHue 0.0 cek, MakcumanbHOe 3Haue-
Hue 99.9 cex, 3HaueHNE IO YMOTYAHHIO — CHH. PEXIM
Apronomyrosas ceapka (HF)

ITo3BomnsieT BBIOMPATH PEXKUMBL: BO3OYKIEHHE IyTH
OTPBIBOM D3JIEKTPONA, BO3OYXKIAEHHE AYT'M BBICOKOUA-
CTOTHBIM OCHUJUISITOPOM, BO30OYXJAEHHE IYyTU 4acTOT-
HBI OCHIIISITOPOM 110 YMOTYAHHIO ((DYHKIIUS OTKITIO-
yeHa =LIFT START, ymomuanuto=HF START,
Default HF START).

Toueunast cBapka

Tlo3BonsieT ycTaHaBIMBaTh BpeMsi CBAPKHU B PEXKUME
«TOYEUHOH CBAPKUY.

[To3BossIeT yCTAaHOBUTH BpPEMsl CBAPOYHOTO IpoIiecca.
VYcraHOBKa MapaMeTpa: B CEKyHIaxX (s).
MunnMmanpHOe 3HaueHHe-(QYHKIUS  OTKIIIOUEHA,
MakcumanpHOe 3HaYeHHE 99.9 cek, 3HaueHue 1Mo yMOoJI-
YAHUIO 3HAUCHUE - (DYHKIIMSI OTKIIOUeHA
ITepeycranoBka

[Mo3BonsileT aKTHUBUPOBATh (PYHKIMIO ITOBTOPHOTO
3amycka.
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[To3BonsieT HEMEMJIEHHO TOTAacUTh Iyry B CTaJIHH
criaja WM MOBTOPHO 3aMyCTUTh CBAPOYHBIN ITHKIT.
3Ha4YeHUe 110 YMOTUAHUIO 3HAYCHHUE - YMOTUAHHUIO
®ynkuus Easy joing (TIG DC)

ITo3BonsieT 3akeub OYry B UMITYJIbCHOM PEKUME U
BBIOMPATH BpeMsl JelcTBUs (PyHKIMH 0 Hadaia BO3-
BpaTa MpeIyCTaHOBIICHHBIX YCIIOBUM CBAPKH.
ITo3BOJISET MOBBICUTH CKOPOCTH M TOYHOCTH MPH CBAP-
K€ TIPUXBATOYHBIMU IIIBAMU

VYcraHoBKa apaMeTpa: B CEKyHIax (s).
MunumanpHoe 3HaueHue 0.1 cexk, MakcumanbpHoOe 3Ha-
yenne 25.0 cek, 3HaueHHE MO YMOJYAHWIO 3HAUCHHE
- QYHKIIMS OTKITFOUEHA

Microtime spot welding

TTo3BonsieT ycraHaBIMBaTh BpPEeMsi CBAPKHU B PEKUME
"microtime spot welding".

[To3BossieT yCTaHOBUTH BpeMsl CBAPOYHOTO MpoIlecca.
VYcraHOBKa apaMeTpa: B CEKyHIax (s).
MunumansHoe 3HaueHue 0.01 cex, MakcumaiabHOE
3HaueHue 1.00 cex, 3HaYeHME 110 YMOTUYAHUIO 3HAYEHUE
- (DyHKLIUS OTKITIOUEHA

ITo3Bosisier BbIOMpaTh TpeOyemblil IpaduuecKuii
uHTepdeiic:

XE (Easy Mode)

XA (Advanced Mode)

XP (Professional Mode)

ITo3BosngeT JOCTYN K BEPXHUM YPOBHSM HACTPOMKH:
USER: none3oBarens

SERV: cepBuc

SELCO: Selco

BrioxupoBka/nebIoKupoBKa

ITo3BonseT OCYIIECTBIATH OIOKUPOBKY ITAHEIH YIIpaB-
JIEHUS. 1 YyCTaHABIMBATh Iapoib (CM. pasfel
“BiioxnpoBka/nebmokupoBka’”).

3BYKOBOM CHUTHAJI

TTo3BOJISIET OCYIIECTBIISITh HACTPOMKY 3ByKOBOTO CHT-
HaJa.

Munumym — off (orkmoueHo), Makcumym 10, ITlo
ymomnyaHuio 10

Kontpact (LCD 4.7")

ITo3BosnsieT HacTpauBaTh KOHTPACT AUCILIES.
Munnmym -20, Makcumym +20, ITo ymomuanwuro 0
[Iar nacrpoiiku U/D

[To3BoysieT OCYLIECTBIATh HACTPOHKY H3MEHEHHS
miara KHonok up-down.

Munumym — OFF (otkmoueHo), Makcumym -MAX,
ITo ymomuanuro 1

[Mapametp BHemHero ynpasnenust CH1, CH2, CH3, CH4
[To3BoysieT OCYLIECTBIATh HACTPOIKY Napamerpa
BHEIIHEro ympasieHus | (MHHHMMaJIbHOE 3HA4YEHUE,
MaKCUMaJIbHOE 3Ha4eHHe, 3HAYeHUe 10 yYMOJIYAHUIO,
BBIOpaHHBIN MTapaMETD).

(cM. pazmen “YmpaBieHHe BHEITHUMU YCTPOMCTBAMU ).
Ropenka «sBepx/BHI3» (U/D)

ITo3Bonsger ympasisTe BHemHUM napamerpoM (CH1)
(MMHUMAaJIBHOE 3HAYEHHME, MaKCUMaJbHOE 3HA4YEeHUE,
BBIOpAaHHBIN apameTp).

CunTbIBaHNE 3HAYEHUsI TOKa

Ha nucrinee oroOpakaercs AeHCTBUTENIbHOE 3HAYEHNE
CBapOYHOTO TOKA.

ITo3BossieT  ycTaHaBIMBATH  COUHUIY  HU3Me-
peHMsI CBApOYHOIO TOKa Ha jauciuiee (CM. paszmen
“ITepconanu3anus uHTEpdeiica”).

CunThIBaHNE 3HAYEHHsI HAIPSDKEHUS

Ha nucrinee oroOpakaercs AeHCTBUTEIbHOE 3HAYEHNE
CBapOYHOTO HAIPSIKEHUSI.
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[To3BosisieT yCTAHABIMBATH COMHUIYY H3MEPEHUS
CBAPOYHOI'O HANPSDKEHUS Ha Juciuiee (CM. paszaen
“Ilepconanu3anms uHTepdeiica”).

CunTbIBaHME teMIiepaTypa OXJIaIuTems

Ha nwucrmee ortoOpaxaercss  [I€HCTBUTEIBHOE
temneparypa OXJIaguTes.

3alMTHBIE MTPEeNTbl

[To3BossieT ycTaHaBIMBATD MPEIEIIbI IPEIYIPEXkKICHUS
U 3ALIUTHBIE NPEIEIbL.

ITo3BosgeT OCYIIECTBIATh TOYHBIN KOHTPOJIb HA pas-
TUYHBIX (a3ax CBApOYHOTO TIpolecca (CM. pasmeln
“3amuTHbIC Ipeneisl’”).

Crucox mnapamerpoB SET UP (momyaBromaTHueckoin
cBapka MIG/MAG - Pulsed MIG)

0

Save
&
Exit
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CoXpaHMUTBCS U BBINTH

CoxpaHeHne N3MEHEHHBIX TAPAMETPOB U BBIXOA M3 set
up.

Cb6poc

COpoc Bcex mapaMeTpoB U BO3BpAIlleHNE K 3HAYCHUSM,
YCTaHOBJICHHBIM T10 YMOTYaHUIO.

CHHEPreTUYECKUil PeKUM yIIpaBICHHUS

ITo3BonseT BBIOpaTh peXXUM PYUHOI HACTPONKU Mapa-
METPOB IIpH IOJyaBTOMAaTH4yeckoil cBapke (manual
MIG ( {>Off ) win pexxiM CHHEpreTHYeCKOH HACTPO-
ki (synergic MIG ( {> B ) BBeleHHEM THIIA CBApPH-
BaeMOro MaTepuana.

(cM. pazgen “OKpaH CHHEPreTUYEeCKON KPUBOiA™).
CKopocCTh nofa4y MPOBOJIOKU

[To3BosnsieT peryaMpoBaTh CKOPOCTh IOIA4YH MTPOBOJIOKH.
MunumaipHoe 3Ha4eHue 1 M/MuH, MakcumalibHOe 3Ha-
yenue 22 m/MuH, 3HaueHue 1o ymomdanuro 1.0 m/MuH
Toxk

ITo3BonseT OCYIIECTBIATH PETYINPOBKY 3HAUEHHS CBA-
POUYHOTO TOKa.

MuHuMainbHOe 3HaueHue 6A, MakcumalibHOe 3Haue-
Hue Imax

TonyHa cBapuBaeMoii TOBEPXHOCTH

ITo3BomsieT ycTaHABIMBATh 3HAYEHUE TOJIIINHEI CBAPH-
BAEMOH IOBEPXHOCTH M TOCIEAYIOUIYI0 HACTPOUKY
CHUCTEMBI B 3aBUCHUMOCTU OT TOJIIIMHBI CBapUBaeMoit
ITOBEPXHOCTH.

‘VriioBoil Bauk

ITo3BossieT ycTaHaBIMBaTh TOJNIIMHY BaJMKa B yIJIO-
BOM COEIMHCHHUH

Jmnaa nyrun

ITo3BoseT ynpapisITh JUTMHOM TYTH B IPOLIECCE CBAPKU.
MunumansHoe 3HayeHue -5.0, MakcuManbHOE 3Haue-
Hue +5.0, 3HayeHue 10 YMOJTYAHUIO- CUHEPT. PEXUM
[IpenBaputensHBIN 06/yB ra3oM

[To3BonseT 3amaBaTh W HACTpauBaTh BpeMs o0OayBa
ra3oM JI0 3aKATaHUs TyTH.

OGecrieunBaeT Mojgady ra3oBOro MoToka B TOPENKY U
IIOJrOTOBKY 30HBI CBAPKH.

MuHuMaapHOE 3HadeHHe-QYHKLUUS  OTKIIOYCHA,
MaxcumanpHO€e 3Ha4eHHe 25 ceK, 3HaYeHHUe M0 yMOoJl-
yanuio 0.1cex

[TnaBHbI cTapT -Soft start

OGecrieunBaeT HACTPONKY CKOPOCTH MOAAYM IPOBO-
JIOKH 10 3Q)KUT'aHUA AyTH.

3amaercs B INPOIEHTHOM OTHOLIEHHU K CKOPOCTHU
T10JJa41 ITPOBOJIOKH.

Munumansroe 3Hauenne 10%, MakcuMaabHOE 3Hade-
Hue 100%, 3nadeHue mo ymomuanuio 50%
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Bpemst u3aMeHeHHs1 CKOPOCTU MOJAYU IIPOBOJIOKH
[To3BousieT 3a/1aBaTh MOCTENEHHOE U3MEHEHUE MEXIY
3HAUEHUSIMU CKOPOCTH IOJAa4U NPOBOJIOKU IIPH 3a5KH-
TaHUM JyTH ¥ CKOPOCTBIO MOJAYM MPOBOJIOKU B MPO-
1ecce CBapKH.

MuHuManbHOE 3HA4YeHUE - (QYHKIUS OTKIIIOYEHA,
MakcumanbHoe 3HaueHue 1,0 cex, 3HaueHue 1Mo ymod-
YaHMIO 3HaYeHUE - PYyHKLUS OTKIIOYEeHA

Pactspkka nyru Burn Back

ITo3BonsieT ycTaHAaBIMBATh BpEMs TOPEHUs IyIH,
Mpeaynpexaasi BO3MOKHOCTD IPHIIUIIAHUS JIEKTPOaa
B KOHIIE CBapOYHOTO IIpolecca

Tlo3BonsieT ycTaHaBIUBATDH UIMHY MPOBOJIOKHU, MOCTY-
MAIoIe U3 rOPeJIKu.

MunumaibHoe -2.00, MakcumansHoe 3HadeHue +2.00,
3HaueHue M0 YMOMYAHUIO- CHHEPT. PeXKUM
3aKITIOYNTETBHBIA 00yB ra3oM

[To3BonseT 3amaBaTh M HacTpamBaTh BpeMsi 00ayBa
ra3oM B KOHIIE CBAPOUYHOTO Mpoliecca.
MuHUMalIbHOE 3HaueHue- (QYHKLUUS OTKIIOUYEeHa,
MaxkcumanpHoe 3HaueHue 10 cex, 3HaueHue 1o ymoJ-
YaHUIO 2 CeK

PaGounii uKi1 (IBOHOM MMITYITBC)

ITo3BomsteT M3MeEHATH pabouMii LMKI MPH ABOWHOM
UMITYJIbCE.

VYcraHoBka napaMeTpa: B mpoueHTax (%).
Mununmainsaoe 10%, MakcumanbHoe 3Hadenue 90%,
3HaueHue 1Mo yMom4anui 50%

JIBOIHOM MMITyIIbC

[To3BomnsieT aKTMBU3UPOBATh (QyHKIMIO “/[BOWHOI
HUMITYNbC”.

TTo3BossieT peryMpoBaTh aMIUTUTYAY ITYJIbCALIIH.
YcranoBka napamerpa: B npoueHTax (%o).
MunumanbsHoe 3HaueHue 0%, MakcuMaiibHOe 3HadeHne
100%, 3HaueHue 1Mo ymMomuaHuo +25%
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YcraHaBIMBaeMblil IapaMeTp: METPbI B MUH (M/MHUH).
MununmainbpHoe 3Hauenue 0.5M/MuH, MakcuMmaiabHOE
3HaueHue 22m/muH, [1o ymomuanuio 2.5M/MuH

&
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| |
| )
-1
YacToTa UMITyTHCOB
[To3BonsieT OCyIIECTBIATH
UMITYJIbCOB.
MunumaibsHoe 3HaueHue 0.1Hz, MakcumanbHOE 3Ha-
yenne 5.0Hz, 3nauenue o ymomuanuro 2.0Hz
BropuuHoe HanpsikeHne
[To3BomsieT ocymecTBIsATh HACTPOWKY YPOBHS HAIIpsi-
JKEHHSI BTOPUYHOM ITyJIbCAIHH.
ITo3BonsieT mosyyaTh HAaMOOJIBIIYIO CTAaOMIBHOCTH
JIyT'M BO BpeMsl pa3HbIX (a3 Imysbcaluy.
MunuManpHoe 3HaueHue -5.0, MakcuMaibpHOe 3Have-
Hue +5.0, 3HaueHMe 10 YMOIYaHHUIO- CHHEPT. PEXXUM
UYacTtoTa cnasoB B HMIIyIbCHOM pexume ([BoiiHoi
HMITYJTBC)
ITo3BousieT ycTaHABIMBATH BpeMsl HapacTaHust/yObIBa-
HUS B PSKUME UMITYIbCHOM CBapKH.
YcranoBka napamerpa: B npoueHTax (%o).

HACTPOMKY YacTOTBI
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MunumainbpHoe 3HadeHue 1%, MakcuManbHOE 3Haue-
Hue 100%, 3naueHue mo ymouanuio 3Hauenue 50%
Bilevel (UeThIpeXTakTHBIN pekuM - 3aBapka KpaTepa)
ITo3BonsieT ycTaHABIMBATH BTOPUYHOE 3HAYEHHUE CKO-
pOCTH TIOAaYH TMPOBOJIOKH B PEXUME ABYXYPOBHEBOI
CBapKH.

Ecnu cBapmuk HaXXMeT U cpasy e OTITyCTUT KHOIIKY
TOpENKH. TOK CBAPKH YCTAHOBHUTCS HAa BTOPOM 3Haue-
HUH ”. Haxxatne u 6pICTpOe OTIIyCKaHHE KHOTIKI
BEPHET TOK K NEPBOMY 3HAYEHUIO ” U Tak gajee.
‘YeraHoBKa napamerpa: B poreHTax (%o).

MunumanbHoe 3HaYeHHe 1%, MakcumaabHOE 3Hade-
Hue 99%, 3HaueHne MO yMOTYAHHIO 3HAYeHUE - (DyHK-
IUS OTKITFOYEHA

HauanbHoe mpupaiieHue

ITo3BounsieT peryaupoBarb 3Ha4eHHE CKOPOCTHU MOAa4u
MPOBOJIOKKM BO BpeMs MepBOi (a3bl “3amoaHeHus
30HBI CBapKU”.

[To3BonsieT yBeMMYMBATH KOJIWYECTBO I1OaBaeMOM
9HEPTUH K CBAPUBAEMOI MTOBEPXHOCTH, KO MATEPH-
an (emie XOJIOMHBIN) TpeOyeT OoJibllle MOABOMAA Teruia
JUIS PABHOMEPHOTO ITLIABIICHUS.

MunumanbHoe 3HaueHne 20%, MakcuMallbHOE 3Have-
Hue 200%, 3nauenue no ymondauuo 120%

3aBapka Kparepa

[To3BoJNISIET peryIMpoBaTh CKOPOCTh MOAAYU MTPOBOJIO-
KM Ha 3aKIIOUYUTEIbHOM 3Tane (HOPMUPOBAHUS CBa-
POYHOIO COSTUHEHMUS.

IMo3BonsieT COKpaTUTh KOJIMYECTBO IHEPIHH, TOIaBae-
MOW Ha CBapUBAEMYIO IMOBEPXHOCTH, KOIJA MaTephall
yXKe OYeHb TOPSYMN. DTO TO3BOJISIET UCKIIOUUTH PHCK
00pa3oBaHUe HeXeNaTeIbHBIX edopmannit Mmarepuana.
Munumansraoe 3nauenue 20%, MakcuMabHOE 3Hade-
Hue 200%, 3naueHue no ymondanuio 80%

Bpemst mepBoHAYAIBEHOTO MPUPAIIIEHUS

Tlo3BonsieT ycraHaBIUBaTH BpeMsl NEepBOHAYATIBLHOTO
npupamenus. [lo3BonseT aBTOMATH3UPOBATH (YHK-
LU0 3aBapKU KpaTepa.

Munumym 0,1 ¢, Makcumym 99,9 ¢, 1o ymomuanuro
OTKITIOYEHO

Bpewmst 3aBapku kpatepa

Tlo3BomsieT ycTaHaBIMBATH BpeMsl 3aBapKu Kparepa.
[To3BonsieT aBTOMATH3UPOBATh (QYHKIHIO 3aBapKH
Kpatepa.

Munumym 0,1 ¢, Makcumym 99,9 ¢, Ilo ymomuanuro
OTKIIIOUEHO

Toueunas cBapka

Tlo3BonsieT ycraHaBIMBATh BpeMs CBAPKH B PEXHUME
«TOYEYHOH CBAPKIY.

MunnmansHoe 3HadeHre- 0.1s, MakcuMasabHOe 3HaYeHe-
25s, 3HaYEHHUE M0 YMOJTYAHHUIO — (DYHKIMS OTKITIOUCHA.
Touxa nay3bl

Tlo3Bomnsier ycraHaBIMBaTH BpeMsl Tay3bl, B PekKUMeE
«TOYKA Tay3bD», MEXITy CBAPOUYHBIMHU OIIEPAIIASIMHU.
MunnmansHoe 3HadeHne- 0.1s, MakcuManbHOe 3HaueHue
25, 3HayeHue 1Mo YMOTIAHHIO — (PYHKIIUSI OTKITIOUEHA.
Haxkon nepBoHa4aIbHOTO MPUPAILEHUS

Ilo3BongeT yCTaHOBUTH MOCTEIIEHHBIH NEePeXo MEKIY
MEPBOHAYAIEHONH CKOPOCTBIO TOMAYM IPOBOJIOKU M
CKOPOCTBIO TTOJIaY¥ IIPOBOJIOKH TIPU CBapKE.

3amaercs B ceKyHIIax (Cek).

MunumansHoe 3HaueHne Ocek, MakcuManabHOE 3Ha-
yeHue 10cex, 3HaueHHE 1O YMOJYAHUIO - (YHKIHS
OTKITIOUEHA
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Haxmon 3aBapku xpatepa

TTo3BoISIET YCTAHOBUTH MOCTEIEHHBIHN MEPEXO] MEKIY
CKOPOCTBIO MOAa4U IIPOBOJIOKH IPU CBAPKE M CKOPO-
CTBIO MOJIAYH MPOBOJIOKH MPU 3aBapKe KpaTepa.
3amaercs B ceKyHIax (Cek).

MunuManeHoe 3HaueHne (Ocek, MakcuManbHOE 3Ha-
yeHue 10cek, 3HAYCHHWE IO YMOIYAHUIO - (PYHKITUS
OTKITIOUCHA

NHuaykTuBHOCTH

ITo3BosIsSIET OCYIIECTRISATh JIEKTPOHHYIO PETrYIUPOBKY
MOCIIEOBATEIbHON MUHIYKTUBHOCTH CBAPOYHOM IIETTH.
[To3BomsieT mony4aTh OOIBIIYIO WIM MEHBIIYIO CKO-
pocTh AyTH IUIsI KOMIIEHCHPOBAHUS TEPEeMEIeHHH,
BBITIOJTHSIEMBIX CBAPIIUKOM U MPH €CTECTBEHHON HEy-
PABHOBEIIEHHOCTH CBAPOYHOTO IMpolLiecca.

Hwuskasi MHAYKTUBHOCTh = aKTUBHAas Ayra (OoJjblie
OpbI3T).

Beicokasi MHOYKTUBHOCTD =
(MeHbIIIe OpBI3T).
MunumansHoe 3HaueHue -30, MakcuMmansHOe 3Hade-
Hue +30, 3HaueHHe 0 YMOTYAHUIO- CUHEPT. PEeXXUM
Hanpsokenue

ITo3BossieT ycTaHABIMBATH CBAPOYHOE HATIPSDKEHUE.

MCHEC AaKTUBHas AOyra

CKOpOCTh CBapKu

ITo3BousieT ycTaHABIMBATH CKOPOCTh CBAPKU.
Munumym 1 cm/mun, Makcumym 500 cm/muH, Ilo
yMomuaHuio 35 cM/MUH (peKOMEHIOBaHAasl CKOPOCTh
JUTSL pY4YHOH CBapKu)

ITo3Bosisier BBIOMpATh TpeOyemblil TpaduvecKuii
uHTepdeiic:

XE (Easy Mode)

XA (Advanced Mode)

XP (Professional Mode)

ITo3BonseT JOCTYI K BEPXHUM YPOBHSM HACTPOMKH:
USER: nonb3oBarens

SERV: cepsuc

SELCO: Selco

BroxupoBka/nedioxupoBka

TTo3BoIIsIET OCYIIECTBIATH OIOKUPOBKY MAHETH YIIPAB-
JIEHUST U YyCTaHABIMBATh Mapoib (CM. pazfeln
“BiioxupoBka/nebmokupoBka’).

3BYKOBOIf CUTHAI

[To3BoIsieT OCyIIECTBIIATh HACTPOMKY 3BYKOBOTO CUTHAJIA.
Munumym — off (otkmroueno), Makcumym 10, Ilo
ymomrganuio 10

KonTpact (LCD 4.7")

ITo3BosnsieT HacTpanBaTh KOHTPACT AUCILIES.
Munumywm -20, Makcumym +20, ITo ymomnuanuto 0
IIar peryaupoBku

ITo3BossieT ycTaHaBIMBAThH 3HAUCHUE 11ara M3MEHEHU S
napamerpa. JTOT LIar MOXET OBITh MEPCOHATM3HPO-
BaH CBAPIIMKOM.

MuHumainpHOe 3HaYeHue 1, MakcumajibHOe 3HaYeHUE
Imax, ITo ymomuanuto 1

IMapamerp BremHero yrpasnenns CH1, CH2, CH3, CH4
ITo3BonsieT OCYyLIECTBIATH HACTPOMKY mapamerpa
BHEIITHETO yIpaBieHus] (MUHUMAJIbHOE 3HAYEeHHE, MaK-
CUMaJIbHOE 3HA4YeHHE, 3HaueHHe I10 YMOJIYAHHUIO,
BBIOpPAHHBIN TApaAMETD).

(cM. pazmen “YipasieHue BHEITHUMU YCTpOHcTBaMu™).
Ropenka «BBepx/Bam3» (U/D)

ITo3BomseT ynpaBisaTe BHemHUM mapamerpoM (CHI1)
(MMHUMAaJIBHOE 3HAYEHHME, MaKCHMaJbHOE 3HA4YEeHUE,
BBIOpAHHBIN MTapaMeTp).
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KanubpoBka conpoTUBIEHUsT KOHTYpa

ITo3BosseT KaTMOpoOBaTh CUCTEMY.

HasxmuTe KHOTIKY KOZepa st TocTyIa K mapamerpy 705.
3aMKHHTE HAKOHEYHHUK TOPETIKU Ha 3aTOTOBKY.
Haxxmute 1 ynepskuBaiite KHOIKY TOpEIKH He MeHee 1 c.
CunThIBaHME 3HAYECHHS TOKA

Ha nucrinee oroOpaxaeTcs AeHCTBUTENBHOE 3HAYEHIE
CBApOYHOTO TOKA.

[Mo3Bonsier  ycTaHaBIMBATH  EOUHHUIY  U3Me-
peHusT CBaApOYHOTO TOKa Ha AucIuiee (CM. pas3meln
“ITepconanuzanms uuTepdeiica”).

CunThIBaHKME 3HAYCHHSI HATIPSDKEHHUS

Ha nucrinee oroOpaxaeTcs AeHCTBUTENBHOE 3HAYCHIE
CBAPOYHOTO HATIPSDKEHUS.

[Mo3Bomnsier ycTaHABIWBATH ENUHUILY W3MEPEHUS
CBApOYHOTO HAIpPsDKEHUs Ha JOucIuiee (CM. paszien
“ITepconanuzanms uuTepdeiica”).

CunThIBaHIE CKOPOCTH MOJAAYU IPOBOIOKHU
[To3Bonsier oToOpaxkaTh BEIUYUHY KOAUPYIOIIETO
ycTpoiictBa MoTopa 1.

CuuThIBaHUE 3HAYEHUS TOKA (MOTOpA)

Ha mucrninee otoOpakaercs: AeiCTBUTENbHOE 3HAYEHNE
(MoToOpa) ToKa.

CunThIBaHIE CKOPOCTH MOAA4U IPOBOIOKHU
[To3Bonsier oTOOpaxkaTh BEIUYUHY KOAUPYIOIIETO
ycTpoiicTBa MoTOpa 2.

CuuThiBaHUE TOKA (MOTODA)

ITo3BomsieT oTOOpakaTh peambHYI0 BEIMYUHY TOKa
(MoTopa).

CunThIBaHIE CKOPOCTH MOJAAYU IPOBOJIOKHU
ITo3BonsieT 0TOOpaXaTh PeaIbHYIO BEIMYMHY CKOPO-
CTH MO/Ia44 MTPOBOJIOKHU

CuuThIBaHHE CKOPOCTH IUPKYJISIIUN OXJIATUTEIsS
ITo3BomnseT oTOOpaXaTh BEMUIMHY CKOPOCTH LIUPKYJIISI-
LUK OXJIATUTEIISL.

CunThIBaHME teMIiepaTypa OXJIaIuTems

Ha nucniee otToOpaxaercs eHCTBUTEIbHOE
teMriepatrypa oxJaaguTes.

3anMTHEIE MTPeIerTbl

ITo3BomnseT ycTaHaBIUBATH TPEAEIIBI TPEAYIPEKICHIS
U 3aIIUTHBIC TIPEICTIBI.

[To3BoJISIET OCYILECTBIATh TOYHBIN KOHTPOJIb HA pa3-
JUYHBIX (ha3ax CBApOYHOIO Ipolecca (CM. pasien
“3aluTHBIC IPEeIbl”).

3.6 DKpaH CHHEPreTUYECKUX KPUBBIX
1 Omnucanue
Sy@ [To3BomnsieT BBIOMpATh PEXUM CBApKH.

Doii

+60

O

Pexxum pyuHOIi cBapku

ITo3BosIsieT MPON3BONUTh PYYHYIO YCTAHOBKY
U PETYITHPOBKY KKIOTO OTAEIBHOTO Iapame-
Tpa cBapku (MIG/MAG).

CHHEpPreTHUECKHIA PEXKUM CBAPKH

ITo3BosieT MCTIONB30BATh Psifl 3aHECEHHBIX yCTa-
HOBOK (CHHEPreTMYECKUX KpUBBIX), KOTOpbIE
XPaHSITCSI B TAMSITH CUCTEMBL.

Bo3MoxHO n3MeHeHne 1 KOpPEKTHPOBKA HAYaITh-
HBIX YCTAHOBOK, JIOITYCKAE€MBIX CHCTEMOI.

7 — (6 G3/4 Sil_@1.0mm Ar 18%C0, )

*G3/4Si1 GO, °0§ +—¢g
# G345 Ar 18%C0: .10
oHardFacing Ar 18%00.  ® 1.2
oS Ar o 16
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ITo3Bomnser BoIOpATH:
. cuHepreTuyeckuil pexum MIG
&) o i

&, PyuHoii pexum MIG

(

2/3

OHAKO BHIOOP OHOTO U3 MPENTIOKEHHBIX CHHEP-
TeTUYECKUX PEKUMOB (5-6) IO3BOJISET BOCIOIb30-
BaThCsl IPEUMYIIECCTBAMU MMOTEHIMAI 3a)KHUTAHHUS
U KOHI[EHTPUPOBAHHOM JIyTH...

[To3BonsieT BUOHpPATh:
- BUJ MaTepuaa MpoOBOJIOKH
- BUJ rasa

4

ITo3BonseT BEIOUPATH:
- IMaMeTp NMPOBOJIOKU

5

- Bun matepuana mpoBoioku

- Bun raza

6 JuameTp nIpoBOJIOKU

7 Ornasienue

(Cmotpu paszgen "I'maBHOE MeHIO").

HET ITPOT'PAMMOBI

[TokaspiBaeT, 4TO BBHIOpAaHHAS CHHEPreTUYeCKas Mpo-
rpaMma HEIOCTyIHAa WJIM HE coIlacyeTcs C APYyTUMU
HACTPOIKaMU CUCTEMBI.




2 CunepreTnieckre KpuBbIe

Caapka Standard MIG/MAG

@ (mm)

0,8 1.0 1.2 1.6
G3/4 Sil COy P 3 4 /
(G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 8 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 12 13 14 /
AlMg5 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 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 52
CrNi 199 FCW Ar 187CO, / / 54 56
Capka Pulsed MIG/MAG

@ (mm)

0,8 1.0 1.2 1.6
G3/4 Sil COy B _ B -
G3/4 Sil Ar 18%CO 7 8 9 /
CrNi 19 9 Ar 29CO, 12 13 14 /
AIMg5 Ar 17 18 19 /
AISi5 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 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 187%CO» / / 50 52
CrNi 199 FCW Ar 18%6CO, / / 54 56

3.7 DkpaH nporpamMm

1 Omnucanue

ITo3BossIeT OCYIIECTBIATh XPAHEHUE WM YIIPABIeHUE
64 mporpamMMaM# CBapKH, KOTOPbIE MOTYT OBITH ITep-
COHAJIN3UPOBAHBI CBAPIIUKOM.

6 G¥4 ST 1.0nm A 18%C0,
3_"‘[ O % 30mn b 33 V2L 'v]

7 —> WELDING DEHMO

66— X Sl"un ) Syn
5—> O {
EIII@T T i?=.1

N

1 2 3 4

1/2/3/4 ®ynkuun

5 Homep BbIOpaHHOI IPOrpaMMBbI

6 OcHOBHOI apaMeTp BBIOPAHHO MPOTrPaMMBbI
7 Ormicanue BHIOPaHHOM MTPOTPAMMEI

8 OrnasieHue

(cM. paznen “I'maBHBIN 9Kkpan”).

ZZseleo

CoxpaHeHHe IporpaMmbl

Boiinure B MEHIO «COXpAaHEHMs NPOTpaMM» HaXKaB
KHOTIKY (9) Pr@ MHUHUMYM | CeKyHy.

5
4 I
[= T=gp ]
tog
2 3
WELDING DEMQ
5 @

_<.> l

SAEAED
tot
2 3

Beibepute mporpammy (Wi o4UCTUTE MaMsTh) (5)
IIOBEPHYB KOJEP.

*o

IlamsTe mycras

IIporpamma coxpaneHa

COpochTe omnepaluio HaXxaB KHOTIKY (2) =) .
CoxpaHuTe Bce TEKyIINe HACTPOIKU BEIOpaHHOMN Mpo-

rpaMMbl HA)KaTHEM KHOMKH (3) Qiﬁ@‘ .

7 — WELDING DEMQ
ABCDEFGHIJKLHNGPORS
UVIWXY

?71_$%&
@1 23455739

=% %
£ttt

1 2 3 4

Beenenue onucanus mporpammesr (7).

- Beibepere HeoOxomuMyro OYKBY TIOBEPHYB KOZIED.

- CoxpaHuTe BBIOpaHHYIO OYKBY Ha)XaTHEM KHOTIKH
KoZepa.

- OrTMeHUTe TOCIENHUI CUMBOJI HaXaB KHOMKY (1)

< -
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T P o

o seleco
COpocete orepariio HaXaB KHOTKY (2) [ Pg) .

IToarBepaute BBIOOP Onepanyy HaXkaTueM KHOMKU (3)

2 -

CoxpaHeHHe HOBOI MpOrpaMMBbl B YK€ 3aHATYIO S4eid-
Ky NMaMsATH TpeOyeT YUCTKY SYeHKU MaMsATH 4epe3 004-
3aTeJIbHYIO IIPOLIEIYPY.

O

O l
R@ |
ot
12

OTMeHHTe omepanuio, HaXxaB KHOIIKY (2) =) .
Vnanute BBIOpaHHYIO MPOTpaMMy, Ha)kaB KHOIKY (1)
23

ITpogomkuTe mpouesypy COXpaHeHHUsI.

—

3 BoccranosieHune mporpamMMal

Be13oB 1-if mporpaMmbel JOCTYITHO HA)KAaTHEM KHOIKH
©9) pm@.

BblgpI/ITe TpebyeMyIo MporpaMMy HakaB KHOTKY (9)
Pro;

BriGepuTe HYKHYIO IPOrpaMMBbl IIOBEPHYB KOZEP.

BpI3BIBAOTCS TOJNBKO SUEHKM HAaMSATH, 3aHSATHIE IIPO-
TPaMMOH, IMyCThIe MPOIYCKAIOTCS aBTOMATHYECKU.

4 CO6poc mporpamMmsel

WELDING DEMO
@0
{
{

= |

5 —»

O
R 2
to4
1 2
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BriGepuTe HY)KHYIO TPOrpaMMBbI IIOBEPHYB KOZEP.
Vnanure BbIOpaHHYIO IIPOrpaMMy HakaTHEM KHOIKU

Mm s .

COpochTe orepanuio HakaB KHOTIKY (2)

O

>
RT®T 1
Pl

9 .

U

v

[MonTBepauTe BHIOOP Omepanuu HaKaTreM KHOTKH (1)
X
IlpousBeaute cOpoc omepanuy HaxaB KHOMKY (2)

%) .

3.8 Ilepconanuzarmus nHTEpdeEiica
ITo3BonseT UBMEHATH IapaMETpPbI IO KOHKPETHOTO ITOJIB30Ba-
TEJIA HA OCHOBHOM MCHIO.

500 ITo3Bonsier BbIOMpPATH TpeOyeMblil rpadudecKkuit
uHTEepdeiic:
XE (Easy Mode)
XA (Advanced Mode)
XP (Professional Mode)
GENESIS 3000 MTE
ITPOLIECC TTAPAMETP
CBAPKHA
MMA 1,
** 16 pe I L M At L
D 88 T oL gy ey
MIG/MAG b £ ( . F+ Lk V)
Pulsed MIG J}ﬁ @@ E_‘Q_\b
a [MMA I, AR DTH %
TIG DC L L oAb M
L WY |
R N s N S N
MIG/MAG b £ m MM
Pulsed MIG | 21 2R ( I ,}z Vel
V)
B 8% e Ele ko
XP MMA I. A.F' l @
TIG DC ¥ VAR BT AT A |
L UMMM v
[L S R WY |
B 88 H, oL gL L
miomac | o £ g Py M P
Pulsed MIG Fiad e S j/' q)J_ i'\i_t 2x%
T
V)
b o P Elke Bl




GENESIS 3000 PMC

MPOLIECC | TTAPAMETP
CBAPKU
XE | MMA 1,
TIG DC I,
miamaG | oo - (] % b V)
Pulsed MIG b 88 =,
XA MMA I. AJ'L D_ 9
TIG DC I,
MIG/MAG qg __E S Py
Pulsed MIG m mz ( II % Ig
V)
b sy P Bl Bl 2
<p MMA I. A_r\_ D_ %
TIG DC I,
MIG/MAG cb r amn Py J"'I-L m
Pulsed MIG [ 1_‘/- ch' L{’

GENESIS 3000 SMC

IIPOLIECC | TAPAMETP
CBAPKU
XE | MMA 1,
TIG DC I,
wiemac | o £- (1 FE RS V)
3 88 '
XA | MMA I, A D_ 0
TIG DC I,
MIG/MAG c*; £ g Py e
Howm (L #+ k
V)
3 88 I Blke Bl
<p MMA I. A_r\_ D_ )
TIG DC I,
MIG/MAG mm P e m
®r

ZZseleco

1 HCpCOHaJ’II/ISaHI/IH 7-MH CETMEHTHOT'O OKpaHa

[Setup XP Selco

)

BoiinuTe B HacTpoiiky set-up, HaXkaB KHOIIKY Kofiepa 1
yAEpKUBas €€ B TEUCHHUE 5 CEKyH/I.

Beibepute TpeOyeMblii mapaMeTp Bpaimas KOIEp.
CoxpaHuTte BBIOpPAHHBIN NMapaMeTp Ha 7-MH CETMEHT-

HOM JIHCIUIee Ha)KaTUEeM KHOIIKH (2)

:

COXpaHI/ITCCB U BBIRAUTE U3 TEKYHUIETrO0 3KpaHa Ha)Xa-

THUEM KHOIIKH (4) .

3HaueHue 1o ymomuanuo [1

3.9 biiokupoBka/neb10KupoOBKa

ITo3Bomnsier 6J'IOKI/IpOBaTB NaHEeJIb yHIpaBJI€HUA JIA UCKIIOYC-
HHUA JOCTYIIA K HaCTpOﬁKaM " YCTAHABJIMBATDH IMAPOJIb.

Boiinute B mapameTpsl HacTpOHKH set-

up MyTEM HaXaTUs

Koae€pa B TCHCHUC KaK MUHUMYM 5 CCKYHI.

Bri6epute Tpebyemblit nmapamerp (551).

[Setup XP User

551
& Off

[

[528

AKTHUBU3UPYITE PEryIMPOBKY BHIOPAHHOTO MapaMeTpa Haxa-

TUEM KHOIIKU KoJAEpa.

[Setup XP Selco

]

551
& 33

T2 0%
f

4

Beenure 1udpoBoii ko (mapoiib) HOBOpaunBas KOaep.

HOL[TBep,HI/ITe U3MCHCHUSA HAXKXATUEM KHOIIKU KOJACpa.

CoxpaHuTech M MOKUHBTE TEKYLIUH 3KpaH, HaXaB KHOMKY (4)
S aE]

=]
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[Ipu BBIMOTHEHNHN KaKUX-THOO omnepanuii Ha 3a06JI0KUpPOBaH-
HOU NaHEJU YIPaBJICHUS, TTOSIBIISIETCS CIIEIIMAIBHOE MEHIO.

6 G3/4 SiT_21.0mm Ar 18%C0
[1 £ # 30mm ke 33mm V23 :u]

i.J—l Li -

o
T T 7 =)

- BpemenHo Boiiaute B (yHKIMM NaHe I (5 MUHYT) HOBEp-
HYB KOZIEp U BBE/Is MapOib.

IMoarBepauTe chellaHHblE W3MEHEHHS Ha)XaB KHOIKY/
Kozep.

- JeOnoxupyiiTe NaHeIb YNPABICHUS IOJTHOCTBIO BOWIS
B MapaMeTpbl HACTPOWKH set-up (ClemyiiTe WHCTPYKLHU-
sIM, TIPUBEACHHBIM BBIIIE) U YCTAaHOBHUTE mapamerp 551 B
coctosiHue “off”.

IMonreepauTe NpaBUILHOCTh BHECEHHBIX M3MEHEHUH HaXKa-
THEM KHOIIKU (4)

HOL[TBCp[[PITC COCIIAaHHBIC U3MEHCHN S, HAXKaB 3HKOICP.

3.10 HapyxHble ycTpoiicTBa ynpaBieHUs
[To3BosseT NPOU3BOANUTD YCTAHOBKY IIAPAMETPOB CBAPKU Yepe3
ycTpoiicTBa HapyxHoTo ynpasienus (Y, ropenka...).

[Setup XP Selco ]

602

(A

[E2

BoiinnTe B mapaMeTpbl HACTPOMKH set-up IyTeM HakaTus U
yaepKaHUsl KOAepa B TEUEHUE 5-X CEKYH/.
Bri6epure Tpebyemsrit mapametp (602).

L
Min 3
w  320A
an | [= [
to
4

1 3

Boiinute B 9kpaH “HapyxHble ycTpoiicTBa yrpaBlieHUs Haxa-
THEM KHOIIKHM KOZIepa.

Bribepure Tpebyembiii kaHan BeiBoga ycrpoiicrea Y (CHI,
CH2, CH3, CH4) naxas kHOTKy (1).

Bri6epure Tpebyembrii mapamerp (Min-Max-napaMeTp) Haxa-
THEM KHOIIKHU KOZIepa.

IIpousBenure HACTPOWKy BbIOpaHHOTO napamerpa (Min-Max-
rapaMmeTp) IIOBEPHYB KHOIIKY Kojepa.

CoxpaHUTeCh U MOKMHBTE MEHIO HA)KaTHEM KHOIIKH (4) &ﬁ@ .

COpoc omepanuu OCYLIECTBISETCd Ha)XaTueM KHONKH (3)

=)
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3.11 3ammTHBIE TPEACITBI

[To3BomsieT OCYIICCTBIIATH YIPABJICHHUC CBAPOYHBIM ITPOLICC-
coM (’l\' MIN & MAX TIYTEM YCTAHOBKHM ONACHBIX MPEIEIOB U
3alIUTHBIX IMPEACIIOB 1A 3HAYEHUN OCHOBHBIX napaMeTpoB

A Ny max
L

CBapOYHBI TOK

V CBapouyHOe HaIpsiKeHUEe

x-’ IlepemernieHre aBTOMATUYECKON CUCTEMBI

[Setup XP Selco ]

801

ant

T T

Boiinure B mapameTpbl HACTPOUKY set-up, HaXxkaB KHOIIKY KOJle-
pa U ynepkuBasi ee B TEUEHUE, 110 KpaiiHell Mepe, 5 ceKkyH.
Bribepure TpeOyemsbrit mapametp (801).

[. A Min Max

& OFF OFF
a [FF OFF
%MITI@I@%@‘

1 2

BoiimuTe B 9kpaH “3aImTHbIC IPeAeibl”’, HaXkaB KHOITKY Komepa.
BriGepuTe mapamerp, Haxkas Ha xkuomky (1) (©HI .

Beibepute peskuM HACTPOMKH 3aIMUTHBIX MPEIEIOB, HAKAB Ha
KHOTIKY (2) 2A2% .

A / \ AOGcCOoITIOTHOE 3HAYCHNE

%

3HayeHuE B IPOUECHTHOM OTHOLICHUN

i 110
]; A Min Max

— & OFF OFF
— & [OFF OFF

ol | oo | 29 | 5P «—a

7 Jlunus npenynpexaeHus

8 JIuHMS TIpeneIoB TPEBOTH

9 KosjoHka MUHMMAIbHBIX 3HAUEHUI
10 Konmonka MakCMMaJIbHBIX 3HAYEHMI

BriGepuTe Hy’KHOE OKOLIKO, Ha’KaB Ha KHOIIKY Koziepa (BbIOpaH-
HOE OKOIIKO OTOOPA3UTCSI KOHTPACTHO Ha JIUCIIIEE).
YcraHaBnuBaiiTe ypoBeHb BBIOPaHHBIX IPEEIOB, IOBOPOTOM
Kozmepa.




COXpaHI/ITCCL U BBIAIUTE U3 TEKYILICTO MCHIO, HA’KaB KHOIIKY

Saye!
4) &P -

o E 05 At

(@

ITpu BBIXOAE 32 MpEeNTbl OHOTO U3 MPEAYIPEkKIAIONUX TIpe-
JIEIIOB Ha TIAHENW YNPABIEHUS TMOSBISETCSI COOTBETCTBYIOIIEE
BHU3YaJIbHOE TIPEAYTPEXICHIE.

IIpu BBIXOmE 3a Tpemeisl OAHOTO W3 IPENETOB TPEBOTH Ha
MAHEJIM YNPABIEHUS IMOSBISETCS COOTBETCTBYIOIIEE BU3YyaJlb-
HOE IPEAYNPeXICHUE U MPOUCXOIUT He3aMeIIUTeNIbHAs 0110-
KHPOBKA BCEX ONEpALUi CBAPKHU.

MOXHO YCTAHOBUTh HAYAJIbHOC M KOHEYHOE 3HAYCHHE IS
(UIBTPOB CBApKH ISl TIPEIYIPEXKICHUSI CUTHATIA OIIUOKH BO
BpeMs TIpollecca 3aKUTaHWsl W 3aTyXaHusi Qyrd (CM. pasmen
“ITapameTtpsl set up”’- mapametpst 802-803-804).

3.12 DKpaH KOJOB TPEBOTU
ITo3Bomnser OIIPEACIUTL TPEBOTY U PEHICHUE BO3HUKIIICH npo-

bl
a E03 |

1
Wxonka TpeBoru

713

2 Kon TpeBoru
EO1
3 Tumn TpeBoru

I

Kong! TpeBoru
EO1, E02, EO3 Ieperpes

I

E05 CnumikoM BBICOKOE 3HaYEHUE TOKa
At
E06 TpeBora momyns nutanus (Boost)
ait
E07 HeucnpaBHocTs npu nmojade NpoBOJIOKU
Vo
EO08 BroxupoBka MmoTopa
E10 TpeBora Mozys muTaHus (inverter)

ai

ZZ seles

E11, E19 TpeBora koHGUTYpaLIK CUCTEMBI

?
El12 IIpo6aemsr coenunenust (WF - DSP)
-bI -
E13 ITpo6nemsr coenunenus (FP)
-bl‘_

El14, E15, E18 IlporpamMmMa HempocTymHa

<

El6 ITpo6memsr coequuenus (RI)
*|

E17 IIpo6Gnemsr coenuuenus (LP-DSP)
-DI -

E20 Co6oii mamsatu

{I

E21, E32 IloTtepst naHHBIX

iy
E22 Tpesora XKK-nucries
-bl -
E29 TpeBora HEBOBMECTUMOCTHU MTapaMETPOB
E30 ITpo6nemer coequnenus (HF)
-bI -
E38 HanpspokeHye nUTaHus CIUIIKOM HU3KOE

Vi

E39, E40 TpeBora nmogayn MUTaHUS

>

E43 TpeBora cucteMbl OXJIaXICHUS
ity

E48 TpeBora oTCyTCTBUS MPOBOTIOKH

E49 TpeBora aBapuifHOrO BBIKITIOUATENS

ES0 Haymnanue npoBooku

E51 Hacrpoiiku He moanepKuBaroTCs
<

E52 IlpenynpexaeHne CTOJIKHOBEHUS
£

ES3 TpeBora BbIKITIOUATEIIS] HAPYKHOTO MOTOKA
[

E99 OOmuii cUTHAJI TPEBOTH
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Komp! 3auTHBIX peaenoB

E54
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3HaucHHE TOKA MEHBIIIE HUXKHETO JOMYCTHUMOTO Ipejie-
na (Tpesora)

3Ha‘IeHI/Ie TOKa MCHbIIC HUXKHETO JOIIYCTUMOI'O IPEAc-
na (ITpenynpexaenue)

3HaueHHe TOKa O6OJIbIIE BEPXHETO JOMYCTUMOTO Mpejie-
na (Tpesora)

3HaueHHe TOKa OOJIbIIIEe BEPXHETrO JOMYCTHUMOTO Mpejie-
na (ITpenynpexaenue)

3HaueHUe HANPSHKEHUS MEHbILE HIDKHErO JTOITyCTUMO-
ro npenena (Tpesora)

3Ha’~IeHI/Ie HANPS>)KECHUST MCHBIIIC HMIKHETO OOITyCTHUMO-
ro npexaena ([Ipemxynpexnenue)

3HaueHUe HAINPSDKEHUs OOJIbIle BEPXHETO TOITyCTUMO-
ro npenena (TpeBora)

3Ha’~IeHI/Ie HaAIPsS>KCHUS 60.]'[])]_]_[6 BEPXHETO JOIIYCTUMO-
ro npexaena ([Ipemxynpexnenue)

3HaueHHue CKOPOCTH I1OJa4M MEHbBIIIE HU)KHEro JOIy-
CTHMOTO npenena | (TpeBora)

3H’d’~IeHI/IC CKOPOCTH IIOAAYU MCHbBIIEC HMXXHETO OOITy-
crumoro npenena | (Ilpenynpexnenue)
3HaueHHe CKOPOCTH IOJaYM MEHbBIIIE HHUKHEro JOIMy-

crumoro nipenena 4 (Tpesora)

3Ha‘{CHI/IC CKOPOCTHU IOoAa4YM MCHBIIEC HHKHETO HOITY-
crumoro npenena § (Ipenynpexienue)

TpeBora - Npeaynpex1eH1e 0O HECOBMECTUMOCTHU
Tpesora neperpesa oxJaxJarouen )KUIKOCTU
TpeBora, 3a0JI0KHPOBaH MOTOP

TpeBora nmo nomade IPOBOIOKHT

[IpeBsllieHre ypoBHS TOKa MoTopa 1

(ITpenympexenue)

[peBbliieHre yPOBHS TOKa MOTOPA 2
(ITpenynpexaeHue)

[TpeBbiieHNE YPOBHS CKOPOCTH MUPKYIISITUHN KHIKO-
ro oxnanurens (Ilpemynpexnenne)

IpeBblileHre YPOBHS TEMIIEPATYPhl OXJIAIUTEISI
(ITpenynpexxaeHue)

TpeBora peryisipHoe 00CIIy)KUBaHUE allapara aKTUBEH
(ABTOMaTHueCKHe M POOOTOTEXHUKA)

3.13 3aguas naHens

® MO0 @ 060

12 34

L=

~1 N
dreces

mlAE]

i
42

L

— —

Luzu:—w

CeTeBoil BBIKITIOUATETH
C IIOMOIIBIO HET'O NPOUCXOOUT IMOAKITIOYCHHUEC CBAPOY-
HOTO amrapaTta K CETHU ITUTaHUs.

Nmeer nBa monoxenuss «O»- «BoikiaroueHo», «Ix»-
«BxroueHO».

Bson curnansroro kabens (IHMHA CAN) (RC)

l"azoBerit mrynep (MIG/MAG)

Tazossrit mitytep (TIG)

CereBoii Kabenb
IMoaxroyeHue anmnapara K CeTU MUTAHUS




3.14 ITaHenp pa3beMoB

O o

9 & ®

MTE

© © O« 6
@@@: 3

od—— 35
1 ®) @< 4

N & N

DUTHHT TOpeNKU
ITo3BomnsieT mpucoequHATH Topeiky MIG.

OTpuIaTenbHbII pa3beM MUTAHUS

[To3BoisieT MOACOENUHATH IPOBOJ 3a3eMJIEHUS B
pexuMax noixyaBromarudeckoit ceapku MIG/MAG u
HUMITYIbCHOW TIOJyaBTOMaTHUecKoil cBapku Pulsed
MIG.

OTpHLaTENbHBIN Pa3beM TUTAHHUS

Jns monkimroueHsT Kabemsl 3a3eMIICHUS NPU PYYHON
JIyTOBOI CBapKe IITYYHBIM 3JIEKTPOAOM WM TOPETKU
npu aproHoayronoii ceapke TIG.

ITonoXuTenbHBIN pa3beM NMUTAHUS

Jig nmoaxiarodeHuss ropesioK i py4YHOM yroBoi
cBapkd MMA ninu xaGenst 3a3eMIeHHs IIPU APTOHOY-
rosoii ceapke TIG.

TazoBsrit mtyniep (TIG)

Dakell KHOTIKY CBSI3H.
Buemnue ycrpoiictea HIMHA CAN (RC, l'openkmu).
Bueminue ycrpoiicra (Push/Pull)

ZZ seles

4 KOMIUIEKT NPUHAJUIEXKHOCTEN

4.1 Ob1ee onucaHue

CBapouHBIil NPOIECC C HUCIIOJIIb30BAHUEM YCTpOMCTBA JHC-
TAHIIMOHHOTO YNPAaBJIEHUS, MOXXHO HPOU3BOIUTH TOIJA,
KOTIa yCTPOMCTBO OUCTAHIMOHHOTO YNPABIECHHUS MOACOEHN-
HEHO K pa3beMy, pacrnoioxkeHHoMy Ha Beimpsmutene SELCO.
CoenuHeHNe MOXET OBITh MPOM3BEACHO U IPU BKIIOYEHHOM
060pyIoBaHUY.

Korna ycrpoiicto 1Y nonkimodeHo, TI00bIe HACTPOWKH TaK ke
MOKHO OCYIIECTBJIATh U HA MAaHENu ynpasieHus. M3MmeHeHue
HACTPOEK, MMPOU3BEACHHBIX IIPH ITOMOIIY TaHETI! YIPaBICHHUS,
oTobpaxatorcs Ha ycTpoiictse Y, 1 HA060pOT.

4.2 YcrpoiictBo quctaHIMoHHOro ypasienus RC 100

VerpoiictBo nmucranumonHoro ympasieHuss RC 100, mpen-
HA3HAYEHO JI OCYLIECTBIEHUS HACTPOWKHM M OTOOpakeHUs
3HAYEHUS] CBAPOYHOTO TOKA U HAINPSHKEHUS.

“CM. MHCTPYKIIUIO 10 SKCIUTyaTalum .

4.3 RC 120 nenanb ycTpoiicTBa AUCTAHIIMOHHOTO

yIpasJieHus 151 aproHonyrosoit ceapku TIG
BBIXOIHOM TOK MOXET PEryIupOBaThCS
OT MHHHMAJBHOTO /10 MaKCHMalIbHOTO
3Ha4YeHUS (3amaeTcs uepes set-up) usMe-
HCHUEM CUJIBbI JaBJICHUA HA ITOBEPXHOCTh
nenanu. MukponepekiouaTesab obecre-
YMBAET CHUIHAJ Hayaja CBApKH IIpH
MHUHHUMAJIBbHON CHJIe JaBleHHsS Ha
Te/1asb.

“CM. MHCTPYKIIUIO 10 SKCIUTyaTalum .

4.4 VYerpoiicteo Y RC 180
A

4

VeTpolicTBO MO3BOISAET PETYANPOBATH 3HAUYEHHE TOKA, IOCPEN-
cTBOM ycTpoiictBa J1Y, 6e3 mpephrIBaHUS CBAPOYHOTO MpoIiecca
WM TIepeMeEIeHuUs U3 paboueil 30HBI.

“CM. UHCTPYKIIHUIO MO 3KCIUTyaTaruu”.
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4.5 Yerpoiicteo Y RC 190

[To3BoMNsIET OCYIIECTBIIATh HEMPEPHIBHYIO HACTPOHKY
CKOPOCTH HOIAIH IIPOBOJIOKH.

ITo3BonsgeT OCYIIECTBIATh PETyIUPOBKY 3HAUEHUS CBa-
pOYHOIO TOKA.

[To3BosnsieT ycTaHaBIUBATh 3HAYEHHE TOJIINHBI CBAPH-
BaeMOW ITOBEPXHOCTH M TIOCIIEAYIOUIYI0 HACTPOHKY
CHCTEMBI B 3aBHCHMOCTH OT TOJIIMHBI CBapHBAeMOM
MTOBEPXHOCTH.

OcyllecTBISIET HACTPOIKY HANpsDKEHUSI CBAPOUYHOU
IIyTH.

ITo3BorsieT ypaBIsSITh UTMHOM TyTH B IPOIIECCE CBAPKH.
Pyunoii pexxum MIG/MAG

Bricokoe HampsbkeHUEe = JAJIMHHAS Ayra

Huskoe HanpspkeHUEe = KOPOTKas Iyra
MuHumanpHoe 3HaueHue 5B, MakcumajibHOEe 3Haue-
Hue 55.5B

Cuneprerunueckuii pexxum MIG/MAG

MunuMaipHOe 3HaueHue -5.0, MakcuMajbHO€E 3Haue-
Hue +5.0, 3HaueHne 10 yMOIYaHUIO- CHHEPT. PEXUM

CBapouHBIif IIpoliecc C HCIONb30BAaHUEM YCTpoOIicTBa uc-
TAHIIMOHHOI'O YIPAaBIIEHUS, MOXXHO HPOU3BOIUTH TOIJA,
KOIZIa YCTPOWCTBO JUCTAHIIMOHHOTO YIPABJIECHUS MOACOEIH-
HEHO K pa3beMy, pacroyiokeHHoMy Ha Beinpsimuresie SELCO.
COCL[I/IHCHI/IB MOXET OBITH IMPOU3BECACHO U ITPU BKIOYCHHOM
000pYIOBAHUU.

VerpotictBo muctannmonHoro ympasieHuss RC 200 mpemHa-
3HAYEHO 11 OTOOpPaXeHMsI U M3MEHEHMs BCeX IapaMeTpoB
BBIIIPSIMUTENS, K KOTOPOMY MOJKIIIOYEHO ycTpoiicTBo V.

“CM. UHCTPYKLHIO O IKCIUTyaTaruun”.
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4.7 T'openxu cepuun ST

Topenku cepun U/D npeacTaBisroT co0oit IudpoBhie TOPETKH
U1 TTosTyaBTOMaTH4eckoi ceapku T1G 1 mo3BONSIOT KOHTPO-
JIMPOBAaTh OCHOBHBIE TApAMETPhI CBAPKU:

- CBapO4YHBIA TOK

- TIOBTOPHBIU BBI30B IIPOrPaAMMBI

(Cwm. pazgen “ITapamerpsl cBapku Set up”).

“CM. MHCTPYKIIHUIO 10 SKCIUTyaTaluu” .

4.9 T'openku cepuu ST...DIGITIG
4.9.1 O61me cBemeHUst

Topenxu cepun DIGITIG mpencrasisior coboit nudpossie
TOpEJIKU s noiryaBToMaTuyeckoi ceapku TIG u nmossosnsior
KOHTPOJIIMPOBATH OCHOBHBIE ITAPAMETPHI CBAPKU:

- CBapO4YHBINA TOK

- TIOBTOPHBII BBI30B IPOrPaMMBbI

[Mapametpsl 3-4 MOTYT OBITH MEPCOHAITM3UPOBAHEI.

(Cwm. pazgen “ITapamerpsl cBapku Set up”).

“CM. MHCTPYKIIUIO 10 SKCIUTyaTalluu” .




4.10 T'openku cepun MIG/MAG

“CM. HHCTPYKLHIO TI0 SKCIUTyaTaluu”.

4.11 Topenku cepun MIG/MAG U/D

Topenku cepun U/D npeacrapisior co60ii LU poBble FOPEIKU
Uit monyaBroMatndeckoit ceapku MIG/MAG u 1o3BOJISIIOT
KOHTPOJIMPOBATh OCHOBHBIE TApAMETPhI CBAPKU:

- CBapOYHBIN TOK

- TIOBTOPHBII BBI30B IIPOTPAMMBbI

(Cwm. paznen “Ilapamerpsl cBapku Set up”).

“CM. MHCTPYKIIMIO IO IKCIIyaTauuu”.

4.12 I'openku cepunt MIG/MAG - DIGIMIG

Topenku cepun MB501D PLUS mpencrasisitor co6oii nngpo-
BBIE TOPETKH IS TToiryaBTOMaTudeckoit ceapku MIG/MAG un
MO3BOJISIOT KOHTPOJIMPOBATH OCHOBHBIE TAPAMETPBI CBAPKU:

- CBapOYHBIN TOK
(Cunepretuyeckuii pexxum
MIG/MAG)

- HnuHa nyru
(CunepreTyecKuil pexuM I10JIyaBTOMATHYECKON CBapKu
MIG/MAG)

[10JIyaBTOMAaTUUYECKON CBapKU

ZZ seles

- CKOPOCTb ITOJaYM ITPOBOJIOKU
(PyuHoii pexxuMm nosyaBromarnieckoit ceapku MIG/MAG)
- CBapOYHOE HAIPSHKEHUE
(PyuHoii pexxum noinyaBromarnyeckoid ceapku MIG/MAG)
- TOBTOPHBII BBI30B MPOrPAMMBbI
1 BBIBOAUTH HA OKPaH JEHCTBUTENIbHbIE 3HAYCHUS:
- CBapOYHOIO TOKA
- CBapOYHOIO HAMPSKECHHS

4.13 T'openxu cepun Push-Pull

“CM. HHCTPYKLHIO TIO SKCIUTyaTaluu” .

4.14 Kit Push-Pull (73.11.014)

"Cwm. pasnen "Ycranoska kit/ Komrutekt npuHaiexsocreit".

5 PEI'YJIAPHOE OBCIIYKUBAHUE
AIIITAPATA

PerynspHoe oO6cmy)xuBaHUE BRITPSIMHUTENS TIOJKHO
MPOU3BOIUTECA B COOTBETCTBUU C MHCTPYKIUSIMU
MIPOU3BOIUTEIIS.

JIroObIe omepanuu Mo peryiasipHOMY OOCITY)KWBAHUIO ammapar
JOJDKHBI TIPOM3BOAMTHCS MEPCOHAIOM, MMEIOLIMM COOTBET-
CTBYIOILYIO KBaJTU(UKALILIO.
Bo Bpemsi paGoTel 06OpyIOBaHUS BCE JOCTYIBI, 3aCIIOHKU U
KPBIIIKY amapara JOJDKHBI OBITh 3aKPBITH ¥ 3a(UKCUPOBAHBL.
He nomyckaercst kakoe-mu60 mepeodopyIoBaHUE CUCTEMBL.
He nomnyckaiiTe HAKOTIIICHUS METAJUIMYECKOMN MBUTH OKOJIO HITH
HETIOCPEICTBEHHO Ha BEHTUJIATODE.

OrTkiroyaiiTe anmapar oT ceTH Nepes BBIIIOIHEHU-

' . eM KaxJoi onepauuu!

PeryisipHoe o0ciTy)kKMBaHUE anmnapara:

i - OuwucTKa BHYTpPH ammapara IpoBOAUTE C IOMO-
U HIBIO CKATOTO BO3/yXa (101 HEOOJIBILIUM JaBlie-
= HUEM) U MSTKUX IIETOK.

- PerymsipHO mpoBepsiiTe UCIPaBHOCTh COEIMHU-

TEIbHBIX U CETEBBIX Kabemeil.
IIpu BBINOIHEHNN TEKYLIETO PEMOHTA WIIA 3aMEHE KOMIIOHEH-
TOB TOPEJIKH, MEKTPOJOACPIKATENSI WIM TPOBOJA 3a3EMIICHHSL:

[TpoBepsiite TeMIiepaTypa KOMIIOHEHTOB M yoenu-
TECh B TOM, UTO OHH HE IePerpesInch.

Bcerna ucnosb3yiiTe mepyaTki B COOTBETCTBUU C
TpeOOBaHUSAMU OE30MTACHOCTH.
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Hcrnonp3yiiTe moaxonsIiyue UHCTPYMEHTBI.

HeBpimonHeHne yka3aHHBIX PEKOMEHIAIINN aHHYTUPYET rapaH-
TUU TTPOU3BOIUTENS JTAHHOTO OOOPYIOBAHUS U CHUMAET C HErO
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.

6 [IPUYMHBI BO3MOXHbIX I[TPOBJIEM
N X PEIHIEHUA

PeMOHT wmim 3aMeHa wyacTell ammapara JOJDKHA
MPOU3BOIUTHCS TOJIBKO KBATH(PUIMPOBAHHBIMHU
HWHXEHEPaMH.

IIpon3BeneHne peMOHTa WM 3aMEHBI YacTel anmnapara Inepco-
HaJIOM, HE UMEIOLIMM Ha TO pa3pelleHHe, aHHYJIUPYET rapaH-
THU NTPOU3BOANTENS JAHHOTO OOOPYIOBAHUS U CHUMAET C HETO
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.
B mrob6om ciyuae, cucremMa He JTOJDKHBI IMMOABEPTaThCS KAKUM-
00 MOIUBHUKAIIHMSIM.

Hesbinonuenus OINI€PaATOPOM HAHHBIX HHCprKHHﬁ, CHHUMAET C
IPOU3BOAUTEIIA JAHHOT'O O60py,HOBaHI/IH BCIO OTBECTCTBECHHOCTD
3a BO3MOJXXHBIC ITOCIICACTBUA.

Anmnapar He BKIIOYaeTCs (3eJIEHbIH CBETOINO HE TOPUT)

IIpuunna B po3eTke 3IEKTPONUTAHUS OTCYTCTBYET Hampsi-
KEHHE.
Pemenne  IIpoBepbre cucTeMy 3MIEKTPOITUTAHUS M IIPOU3BE-
JIUTE COOTBETCTBYIOIINE MEPONPUATHS 10 yCTpa-
HEHUIO HEUCTTPABHOCTEH.
PaboThl AOKHBI MPOU3BOMUTELCS KBATU(PUIIUPO-
BaHHBIM MIEPCOHAIIOM.
IMpuunHa HewncnpaBHOCTh BUJIKU MM CHIIOBOTO KaOeJs.
Pemienne  3aMeHHTE HEMCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
OOparuTtech B ONMMKANIIMIA CEPBUCHBIA LIEHTP TSI
YCTPAHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH ammapara.
Ipuunna Ileperoperna 3amuTHAS IJIaBKasl BCTaBKA.
Pemenne  3ameHuTE HEUCIIPaBHBIN KOMITOHEHT.
IIpyunHna HeucnpaBHOCTH YCKOBOT'O BBIKIIOYATENS.
Pemenne  3aMeHuTe HEeMCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
O6parutech B OMKAUIINN CEPBUCHBII HEHTP YIS
yCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.
INpuunHa HeucnpaBHOCTb 3IEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnmapara.
Pemenne  OGpatutech B OMMKaNUIINI CEPBUCHBIN IIEHTP JUIS

yCTpaHEHHs] HEUCIIpaBHOCTEH anmapara.

OTCyTCTBYeT HamnpsDKeHUE Ha BBIXOAHBIX pa3beMax ammapara
(HEBO3MOXKHO HAYaTh MMPOIECC CBAPKH)

IIpyunHna HeucnpaBHOCTb KHOIIKY TOPEJIKU.

Pemenne  3ameHuTe HEeHCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
O6parutech B ONMMKANUIINN CEPBUCHBII HEHTP YIS
yCTpaHEHHs HEUCIIPABHOCTEH armapara.

IMpuunna Ileperpes anmaparta (CUTHAJI IEperpeBa — rOPUT
JKENTHINA CBETOIUON).

Pemenne  IlogoxxauTe moka ammapaTr OXJIaIUThCs, ammapar
JIOJKEH OCTaBaThCS! BKIIIOUCHHBIM.

IMpuunna  OTkpbITa OOKOBAs IMAHENb WM HEUCTIPABEH JIBEP-

HOM BBIKITIOUATEITb.
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Perenne

[Mpuunna
Pemenue
[Tpuunna

Pemenne

IMpuunna
Pemenue
[lepebon
IMpuunna
Pemenue
IIpuunna
Pemenne
[Mpuunna

Perrenne

[Tpuunna
Pemenue

ITpuunna
Pemenne

[Ipuunna

Pemienne

Jns oGecrieueHUst HaIEKHOCTU INPOU3BOAUMBIX
orepauuii, BO BpeMs Ipoliecca CBapku OOKoBas
IIaHeJb anrnapara J0JDKHA OBITh 3aKphITA.
3aMeHUTE HEUCTIPABHBIN KOMIIOHEHT.

Jltst ocymiecTBIICHHST peMOHTa TOPENKU, 00paTu-
TeCh B OIMVDKAMIINIT CEPBUCHBIHN IIEHTD.

HermnpasuibHoe 3a3eMIICHHUE.
OcylecTBUTE MPABUIILHOE 3a36MIICHHE CHCTEMBI.
YuraiiTe paznen “YcraHoBka”.

HexoppexTHoe HampspkeHHE CeTH MUTAHUS (Kew-
TBIi CBETOIMOJ TOPUT).

VcTaHOBUTE HANPSDKEHUE CETU K BBITTPSIMUTENIO B
Tpe/eNiax TOMyCTUMBIX 3HAYEHUH.

Ocy11ecTBUTE PaBIIHLHOE ITOAKIIIOUEHHE aIapara.
Uuraiite pasnen “CoeqnHenne”

HeucnpasHocTh
arnmapara.
OOparuTtech B OIMDKAUIIII CEpBUCHBINA IIEHTP AJIS
YCTPaHEHHsI HEUCIIPABHOCTEH armapara.

OJICKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB

3NEKTPOCHAOKEHUS

HenpaBunbHblil BBIOOp Ipoliecca CBAPKH WM
HEHUCIPABHOCTb IIEPEKITIOUATELS.
Br1GepuTe noaXosAIINii TPOLIecC CBAPKH.

CucTeMHble TIApaMeTpbl WIM (QYHKIUU 3aaHBbI
HEBEPHO.
‘YcraHOBUTE TapaMeTphbl CUCTEMBL U CBAPKU 3aHOBO.

HeucnpaBHOCT TOTEHIIMOMETPA/KOIEpa HACT PO -
KM 3HAYEHUST TOKA CBAPKH.

3aMeHNUTEe HEUCIIPABHBIN KOMITOHEHT.

Ob6parurtech B OMKANIIMIA CEPBUCHBINA LIEHTP JJISI
yCTpaHEeHUs] HEUCTIPABHOCTEH ammapara.

HekoppeKTHOE HAMPSKEHUE CETH MUTAHUS
Ocyl1ecTBUTE MPABUITHHOE TIOAKITIOYCHHE alapara.
Yuraiite pazaen “CoenuHeHue”

OrtcyrcrBue OqHOHU (a3bl.
Ocy1iecTBITE MPABUIBHOE MOMKITIOYEHHE aIllapara.
Yuraiite pasaen “CoennHeHue”

HeucnpaBHocTh
anmapara.
Ob6parurech B OKaIIMii CEpBUCHBIN LIEHTP AJISt
yCTpaHEeHHs] HEUCTIPABHOCTEH ammapara.

QJICKTPOHHBIX KOMIIOHCHTOB

BJ'IOKI/IpOBKa Imoga4yu IPOBOJIOKHU

[Mpuunna
Pemenne

IMpuuuna
Pemenue

[Mpuunna
Pemienue

HewncnpaBHOCTH KHOTIKHM TOPETKH.

3aMeHUTE HEeUCIPABHBII KOMIIOHEHT.

OO6parurech B OKainii CEpBUCHBIN LIEHTP AJISt
yCTpaHEeHHs] HEUCTIPABHOCTEH ammapara.

ITono6paHbl HETPaBUIIBHBIE POIMKU WM POJIMKU
MU3HOIICHBI.
3aMeHUTEe POJIUKU.

HeucnpaBHOCTh MOTOPA.

3aMeHUTE HEUCTIPABHBIN KOMIIOHEHT.

OOparuTtech B ONMKANIIINIA CEPBUCHBIA IEHTP TSI
YCTPAHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH amnmnapara.




IMpuunna IloBpexaeHue KOXKyxa TOPENKH.

Pemenne  3ameHuTe HEMCIPABHBIN KOMIIOHEHT.
Obparutech B OmkalIMii CEpBUCHBIN IIEHTP IS
yCTpaHEeHMs HEHCIIPABHOCTEH anmapara.

IMpuunna Ha 610k nomaun NpoBOJIOKU HE MOJAeTCsl Halps-
JKEHHE.

Pemenne  [IpoBepsTe mopkioueHue anmapara K HCTOUHUKY
MUTAHUS.
Yuraiite pasaen “Coenunenue”
O6parutech B OMmKalInii CEpBUCHBIN IIEHTP JIIS
yCTpaHeHHs HEMCIIPABHOCTEH armnapara.

IIpnunna HepaBHOMepHAst HAMOTKA KaTYIIKH.

Pemenne  OcymiecTBUTe HACTPOUKY CXOJa IPOBOJIOKH C
KaTYIIKK 100 3aMEHUTE KaTYILKY.

IMpuunHa PacrmiaBmiiock COIIO TOpeNku (HaJMmaHUe IIpo-
BOJIOKH)

Pemenne  3ameHHTE HEMCIPABHBIN KOMIIOHEHT.

HeperynspHas nogada mpoBOJIOKH

IIpuunna HeucnpaBHOCTb KHOIKHU TOPETIKHU.

Pemenne  3ameHHTE HEUCIIPABHBIN KOMITOHEHT.
O6parureck B OmmKalInii CEpBUCHBIN IIEHTP IS
yCTpaHeHHs HEMCIIPABHOCTEH armnapara.

IIpuunna IlogoOpaHbl HEMPAaBWIBHBIE POJIMKU WIA POIHKU
WU3HOILICHBI.

Pemenne  3aMeHHTE POJIMKU.

Ilpuunna HeucnpaBHoCTh MOTOpA.

Pemenne  3ameHuTE HEMCIPABHBIM KOMIIOHEHT.
O6parutech B OmKalIMii CEpBUCHBIN LIEHTP IS
yCTpaHEHUsI HEHCIIPAaBHOCTEH anmapara.

IMpuunna IloBpexaeHue KOXKyxa TOPENKH.

Pemienne  3ameHuTE HEMCIIPABHBII KOMIIOHEHT.
Obparutech B OmmKalIInii CEpBUCHBIN IIEHTP /IS
YCTpaHEHUs! HEUCIIPABHOCTEH almapara.

IIpuunna HenpaBuiabHas HAacTpoliKa 3a)kMMa KaTYIIKH
(cronopHO¥ ralikul) WM CTOIIOPHOTO YCTPOUCTBA
POJIMKOB.

Pemmienne  Ocnabbre 3axuMm.

VBenuubTe CUJTY HATSXXCHUA POJIUKOB.

HecrabunpHocTs 1yru

IMpuunna HenocraroyHas razoBasi 3alIuTA.

Pemenne  Hacrtpoiite ckopocTh nonauu rasa.
Yo6enurech, uTto nudp¢y30op W razoBoe COILIO
TOPENKU HaXOMSTCSI B XOPOIIIEM COCTOSIHUU.

IIpuunna  Briaxuslii ras.

Pemenne  Bcernma ucrnonb3yiiTe KauecTBEHHbIE MaTepUalIbl U
MIPOAYKTBHI.
Yb6eaurech B TOM, UTO CUCTEMa ITOJa4YM I'a3a HaXo-
JIATCSI B HAJIEXKAIIEM COCTOSTHUH.

IIpuunna HesepHble mapaMeTpbl CBAPKU.

Pemmenne  TumjaresnbHO MPOBEPHTE CHCTEMY CBAPKH.

O6parureck B OmmKalInii CEpBUCHBIN IIEHTP IS
yCTpaHeHHs HeMCIIPaBHOCTEN anmapara.

ZZseleo

CUIIKOM aKTHBHOE pa36pr3FHBaHI/IC MeETalia

[Iprnunna Henonxonsmas amuHa ayTy.
Pemenne  YMmeHbIINTE paccTOSHUE MEXIY 3JIEKTPOAOM U
CBApPHBAEMOI TOBEPXHOCTBIO.
‘YMeHbpIIMTE 3HAYEHHE CBAPOYHOTO HAIPSKEHHUS.
Ilpuunna  HeBepHble mapaMeTphl CBAPKH.
Pemrenne  YMmeHbmnTe 3HaYEHUE HANPSDHKEHUS CBAPKU.
IIpuunna HexoppekTHast AMHAMUKA CBAPOYHOTO Mpoliecca.
Pemienne  VYBenuubre 3HaUYCHHE MHAYKTHUBHOCTHU LIETIH.
IIpuunna HenocrarouHas razoBasi 3aIluTa.
Pemrenne  Hactpoiite ckopocTs nmomauu rasa.
Voenutech, uto auddy3op U ra3oBoe COIIIO
TOPEJIKU HaXOASATCS B XOPOILEM COCTOSIHUU.
IIpuunna HeBepHO BbIOpaH peXXuUM CBAPKU.
Pemienne  YMeHbIINTE yrosl HAKIOHA TOPEJIKH.

Henocrarounas rimy6uHa MpOHUKHOBEHUS

IIpuunna HeBepHo BBIOpaH PEXUM CBAPKU.

Pemienne  YMeHbIIUTE CKOPOCTH IOaYM IPOBOJOKU BO
BpeMs IIpolecca CBapKu.

[Ipnunna HesepHble mapamMeTpsl CBAPKU.

Pemennie  YBenmubTe 3HaYCHHME TOKA CBAPKH.

IMpuunna HeBepHo BbIOpaH 311eKTPO.

Pemenne  Mcrnonbp3yiiTe 351€KTPO MEHBILETO JUaMeTpa.

[Ipnunna HenpaBuiabHas MOATOTOBKA KPaeB CBAPUBAEMBIX
JeTaJIeH.

Pemienne  VYBenuuuTh pasaenKy KpOMOK.

IIpuunna HenpasuibHOeE 3a3eMIICHHE.

Pemrenne  OcymiecTBrTe MpaBHIIbHOE 3a3eMJIIEHIE CHCTEMBI.
Yuraiite paszmen “YcraHoBka”.

IMpuunna CBapuBaeMble JeTAIU UMEIOT CIUIIKOM OOJbIINe
pasMepsl.

Pemienne  YBennubTe 3HaUYEHUE TOKA CBAPKH.

HOCTOpOHHI/IC BKIIIOUCHUA B CBAPOYHOC COCTUHCHUC

I[Tpuunna HekayecTBeHHAs! OUNUCTKA TTOBEPXHOCTH.

Pemienne  TiiateapHO OYMCTUTE TMOBEPXHOCTU MEpEN OCy-
LIECTBIIEHHEM IPOIlecca CBAPKH.

I[Mpuunaa  CoumkoM OONBINON TUAMETP 3IEKTPOAA.

Pemenne  Vcmomp3yiTe 3IEKTPOI MEHBIIIETO TUAMETPA.

I[Mpuunna HenpaBuibHasg MOATOTOBKA KPAaeB CBAPUBAEMbBIX
JeTaei.

Pemrenne  VYBemM4MTH paslenKy KPOMOK.

[Ipuunna HesepHo BBIOpaH pexXuM CBapKH.

Pemienne  YMeHbIINTE paccTOSHUE MEXIY 3JIEKTPOAOM U

CBapHBAEMOI MTOBEPXHOCTBIO.
OcyuiecTBiAiiTe paBHOMEPHYIO IOa4y IIPOBOJIO-
KM Ha Bcex ¢a3ax rpoliiecca CBapKu.

Bxrouenust Bonbdpama

IIpuunna HesepHble napaMeTpsl CBapKU.

Pemienne  YMeHbIIMTE 3HaUYEHUE HANIPSDKEHUS CBAPKU.
Hcnomnp3yiiTe 31eKTpo 6ONIBLIEro 1uaMeTpa.

91




ZZ seles

ITpuunna
Pemenne

[Ipuunna
Pemenne

HesepHo BbIOpaH 31eKTPOI.

Bceera ucnonp3yiite KadeCTBEHHbIE MATECPUAIIBI 1
MIPOIYKTHI.

TwaTenpHo 3aTOYNTE ITEKTPOI.

HesepHo BpIOpaH pexuM CBapKH.
W3beraiiTe KOHTAaKTa 5IEKTPoOJa U CBAPOUHOU
BaHHBI.

O6pazoBaHne paKOBUH

IIpuunna Henocrarounas ra3osas 3aliuTa.

Pemenne  Hactpoiite ckopocTs nmomauu rasa.
Voenutech, uto auddy3op U ra3oBoe COIIIO
TOPENIKN HAXOIATCS B XOPOILIEM COCTOSIHUH.

Hanunanue

[Tpuunna Henoaxoasas AjivMHA TyTH.

Pemenne  VYBenuubTe paccTOSIHME MEXOY IJIEKTPOAOM U
TOBEPXHOCTHIO.
VBenuubTe CBAPOYHOE HAIIPSIKEHUE.

IIpyunna HeBepHble mapaMeTphl CBapKH.

Pemrenne  YBenmupTe 3HaYCHHE TOKA CBAPKHU.

IMpuunna HeBepHO BBIOpAH PEXUM CBAPKU.

Pemienue  VYBenuubTe yrosa HaKJIOHA TOPEIIKU.

I[Mpuunna CaapuBaemble JeTaIH UMEIOT CIUIIKOM OOJBIIINE
pasMepsl.

Pemenne  VYBenmubTe 3HaYCHME TOKA CBAPKH.
‘VYBenuubTe CBAPOUHOE HAIPSIKEHUE.

IIpyunna HekoppekTHas IMHAMUKA CBAPOYHOIO IpolLiecca.

Pemenne  VYBenuubre 3HaYeHHE MHIYKTUBHOCTU LIETIH.

IToapes mBa

IIpuunna HesepHble napaMeTpbl CBapKU.

Pemienue  YMmeHblnTe 3HaUCHUE HAIIPSKEHUS CBAPKH.
Hcnonp3yiiTe 351eKTPOJ MEHBLIETO AUAMETPA.

[Tpuunna Henoaxoasas AjivMHa TyTH.

Pemenne  YMeHpImmMTE paccTOSHME MEXAY 3IEKTPOIOM HU
CBAPUBAEMON ITOBEPXHOCTHIO.
‘VYMeHbIINTE 3HAYEHUE CBAPOYHOI'O HAPSHKEHUS.

I[Mpuunna HesepHo BBIOpaH pexM CBapKH.

Pemrenne  YMmeHBIIMTE CKOPOCTH OOKOBBIX IE€peMeEIEeHUI
MPUCAJTOYHOIO MaTepuana.
VYMEHBIIUTE CKOPOCTh IOAAYU IMPOBOJIOKU BO
BpeMs Ipoliecca CBapKHu.

I[Ipyunna Henocratounas razoBas 3alluTa.

Pemenne Hcnonw3yiiTe raspl, NOoAXoadlive I JAHHOTO
CBApHBAaEMOTI0 MaTepuaia.

Okucrenue

I[Tpuunna HenocratouHas razoBas 3al0uTa.

Pemienne  HacrtpoiiTe ckopocTh nogayu rasa.

Vb6enurech, uto muddy3op u raszoBoe COIIIO
TOPEIKU HAXOISATCS B XOPOIIIEM COCTOSIHUH.

[Topuctslii cBapOYHBIii 1110B

[Tpuunna

Pemenne
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[NosiBneHre Ha cBapUBaeMOi MOBEPXHOCTH KOP-
pO3uM, CMa30yHOTO BEIECTBA, JIaKa MU T'PSI3U.
TimarenbHO OYMUCTUTE IMOBEPXHOCTH IEpEl OCY-
LIIECTBIIEHHEM IIPOIIecca CBAPKH.

ITpuunna

Pemmenne

[Mpuunna
Pemenune

[Tpuunna
Pemenue

IMpuunna
Pemenne

IMpuunna
Pemenne

IIpuunna
Pemenne

ITosiBieHne Ha CBApOYHOM MaTepHalle KOPPO3UH,
CMa304HOIO BEIIECTBA, JaKa WU I'PA3HU.

Bcerna ucnonbe3yiiTe KadeCTBEHHbIE MAaTEPUAIIBI U
MIPOTYKTHI.

Bcerna nopnepxkuBaiiTe cBapouyHBIl MaTepuanl B
NIPEKPACHOM UUCTOM COCTOSIHUU.

BraxxHblil cBapouHbIif MaTepuall.

Bcerna ucnonb3yiiTe KadeCTBEHHbIE MAaTEPUAIIBI U
MTPOIYKTHI.

Bcerna nopnepxkuBaiiTe cBapoOuYHBI MaTepuanl B
MPEKPACHOM YHCTOM COCTOSTHHH.

Henoaxonsmas nmuna Ayru.

VMmenpuTe pacCTosHUE MEXAY IJIEKTPOAOM H
CBapHBaCMOﬁ IIOBEPXHOCTBIO.

VMeHbIIUTE 3HAYCHNE CBAPOYHOT'O HAITPSIKCHUA.

Braxknsblii ras ceapku.

Bcerna ucnonp3yiiTe KaueCTBEHHbIE MaTepUaIbl U
IIPOTYKTBHI.

Yo6enurech B TOM, YTO cUCTeMa IOJIa4H ra3a Haxo-
JIUTCS] B HA/JIEKAIIEM COCTOSTHUU.

Henocrarounas ra3oBas 3alluTa.

Hacrpoiite ckopocTs moauu rasa.

Vbenutech, uto muddyzop u Ta30BOE COILIO
TOPEJIKU HAXOISATCS B XOPOIIEM COCTOSIHUU.

BricTpoe 3aTBepaeHNE CBAPOUYHO BAHHBI.
VYMeHbIINTE CKOPOCTh MOJAYM IIPOBOJIOKH BO
BpeMs IpolLiecca CBapKu.

OcyiiecTBuTe MpeIBAPUTENbHBIN IOIOIPEB CBa-
PHUBAEMBIX TOBEPXHOCTEH.

VBenuubTe 3HAYEHHE TOKA CBAPKHU.

Tlopsiuee pacTpeckuBaHue

[Tpuunna
Pemienue

IMpuunna

Pemenne

[Mpuunna

Pemienue

[Ipuunna
Pemenne

[Tpuunna

Pemienne

HesepHble mapaMeTpbl CBapKH.
YMeHbIINTE 3HAUCHHUE HANPS)KEHUSI CBAPKU.
Hcnonp3yiiTe 371€KTPO] MEHBILETO JUaMeTpa.

IlosiBneHne Ha cBaprBaeMOi TOBEPXHOCTH KOPPO-
3UH, CMA30YHOI'O BELIECTBA, JIAKa WU IPs3u.
TmaTenbHO OYUCTUTE MOBEPXHOCTH Iepen OcCy-
LIECTBJIEHUEM IIpoliecca CBAPKHU.

ITosiBIeHNEe Ha CBapOYHOM MaTepuaje KOppo3uH,
CMa304YHOIO BELIECTBA, JIaKa U TPSI3H.

Bcerna ucnonb3yiiTe kadecTBEHHbIE MAaTEPUAIIBI U
MIPOTYKTHI.

Bcerna nonnepkuBaiiTe cBapOuYHBIi Marepuall B
IIPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSTHHM.

HesepHo BeIOpaH pesxuM CBapKHu.

BeIinonHuTE NPaBUIBHYIO IOCIEIOBATEIBHOCTH
orepanys B 3aBUCHMOCTH OT THUIA COEAMHEHHS,
KOTOPOE JI0JIXKHO OBITh CBAPEHO.

CBapuBaeMble MOBEPXHOCTH HMEIOT Pa3IMYHbIC
XapaKTEPUCTHUKH.

Ilepen cBapkoit ocyliecTBUTE HAILIABKY Ha CBApH-
BaeMbIe KPOMKH ITPOMEXYTOYHOI'O METajlIa.




XononHoe PACTPECKUBAHUEC

IIprunna  Braxsslil cBapOUHBI MaTepual.

Pemenne  Bcernma ucnonb3yiiTe KauecTBEHHbIE MAaTEPUAIIBI U
TPOIYKTBHI.
Bcerna nmonnepkuBaiiTe cBapoYHbIA Marepuall B
MIPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSHHM.

IIpuumaa Ocobas TeoMeTpusi CBAPHOTO COCAMHECHHS.

Pemenne  OcymecTBuTe NMpeaBapUTENbHBIN MOJOTPEB CBa-

PpUBaEMBIX TTOBEPXHOCTEH.

BrimonnuTe nocuenyonmii Harpes.

BeimonHuTe NpaBUIIBHYIO IIOCIENOBATENIBHOCTD
orepanys B 3aBUCUMOCTH OT TUIA COEIUHEHMS,
KOTOPO€E TOJDKHO OBITH CBAPEHO.

IIpu Bo3HMKHOBEHHH NpobiIeM oOpaliaiiTech B Onuxalmunit
CEPBUCHBIN LEHTP.

7 TEOPUA CBAPOYHOI'O ITPOLIECCA

7.1 PydHast nyroBasi cBapKa IITYYHBIM 3JICKTPOIOM
¢ moxpeiTieM (MMA)

HOI[FOTOBKa KpacB CBApUBa€MbIX Z[eTaJ'ICfI

HJ’I?{ MOJIYUCHU A XOPOLIETrO CBAPOYHOI'0 COCAUHEHHU S, PEKOMCH-
AYETCA NMPEABAPUTCIBHO OYUCTHUTHL CBAPHUBACMBIC HNETAJIU OT
OKCHUIOB, P’)KAaBYUHBI U JPYIrUX 3arpsa3HAOIINX BEIICCTB.

Bei6op anexTpona

BrI6op AuamMeTpa dMEeKTPoaa 3aBHCHT OT TOJIIUHBI MeTajlla,
TIOJIOKEHYSI U THIIA COEIMHEHMsI, a TaK e OT crnocoba mpea-
BapUTEIbHOI 00pabOTKM KpaeB CBapHBAEMBIX JeTajeH.
DIeKTPOBI, IMEIOIIHE TOBOJIBHO OOJBIION TaMeTp, TpeOyIoT
JOBOJIBHO 0OJIBIINX TOKOB, M, COOTBETCTBCHHO, IIPU CBAapKe
TAKUMU 3JICKTpOAaMHU IIPOUCXOAUT 3HAYUTEIIbHbBII Harpes CBa-
pUBaEMBIX MaTePHAIOB.

Tun nokpeiTust ~ XapaKTepUCTUKA Hcnonp3oBanue

PytunoBsie IIpocrora Bce nonoxenus
B MCIIOJIb30BAHHUU

Kucnornsie Bricokas ckopocts  [lnockue
IJIABJIEHUS COEIMHEHUS

OcHoBHbIE Xoporue Bce nonoxenust
MeXaHU9IecKHe
XapaKTePUCTHKU

Be160p 3HaUEHNS CBAPOYHOTO TOKA

HI/IaHa3OH CBAPOYHOT'O TOKa BI>I6I/IpaCTC${ B 3aBUCHUMOCTH OT
TUTIA HUCITOJIB3YEMOI'O BJICKTPOAa U OMPEACIACTCA IMPOU3BOAU-
TEJIEM JJICKTPOIAOB.

3axura"ue u MoaaepkaHue Jyru

CpapouHasi JAyra 3aKMraeTCsi YHPKAHbEM KOHIIOB 3JIEKTPOIA
0 CBApMBAEMOM JIeTalu ¢ 32KHUMOM 3a3emiieHus. [locre Toro,
KaK JIyra 3aropeiach, 3JIEKTPOI OBICTPO OTBOJUTCS] HA OOBIU-
HOE PacCTOSIHUE, pEKOMEH/IyeMoe IPU CBapKe.

OOGBIUHO, TS YIIyUIIEHUs BO30Y)KIEHUS IyTrd HAuYaJbHBIA TOK
3amaercs 0ojiee BBICOKMM OTHOCHTEIIBHO OCHOBHOTO TOKa
cBapku (¢pynkuust HOT-START).

IMocne Toro, kak ayra 3aropeiach, LIEHTPajabHasl 4acTh JJICK-
Tpo/Ja HAYMHAET PACILIABIIATHCS U KAIUTIMHU CTEKaTh Ha CBAPH-
BaeMbIil MaTepua.

IToxpeiTHE dIIEKTpOAa HCIapsieTcs, obpasys obiako rasa,
3aIuiariniee o0JacTh CBAPKH U 00ECIIEUNBAIOIIEE BHICOKOE
Ka4eCTBO CBAPHOIO COCAUHEHUSI.

ZZseleo

B ciiyuae BO3HHKHOBEHHUSI BO3MOXKHOTO MPHIIMIIAHUS 3JIEKTPO-
1a, TPOUCXOMUT BPEMEHHOE BO3PACTAHHE 3HAYEHHSI CBAPOIHO-
ro Toka (pynkuus Arc-Force).

Ecnu s1nekTpoA MPWIMIT K CBAPUBAEMOMY MaTEpHAly, PEeKO-
MEH/IyeTCsl YMEHBIIUTh TOK KOPOTKOTO 3aMbIKaHHs ((DYHKLIUS
Antisticking).

Caapxka

Yroj HaKJIOHA 3IEeKTPOIOB 3aBUCHUT OT KOJIMYECTBA IIPOXOJOB.
OOBIYHO IIpH IPOXONAX 3JIEKTPOJ COBEpLIAeT Koyebaresb-
HBbIC JBWKCHHUS MEXAYy CTOPOHAMU CBAPOYHOIl BAHHBI [UIS
TOTO, YTOOBI N30€XKATh H3TTHIIIHETO HAKOTUICHUS TPUCAJOYHOTO
Marepualia B IIeHTPe CBAPOYHOTO COSIMHEHUSI.

Vnanenue 1m1akoB

CBapka C HCIIOJIb30BAHHEM 3JIEKTPOJA C IMOKPBITHEM Tpeldy-
eT yoaJeHUs] CBApPOYHBIX ILJIAKOB IOCIE KaXIOro MPOXOJa.
[IInaky yaausiioTcesl ¢ MOMOIIBIO HEOOJBIIIOI0 MOJIOTOUKA HITH
JKECTKOH IeTKH (TIpU MPUIIUIIAHUN K MaTepHaITy)

7.2 AproHomyroBast cBapka (C HeITPepbIBHOM TyToil)
IIpu aproHogyroBoil cBapke a/eKTpUuecKas gyra Bo30Oyxnaa-
eTCsl MEeX/1y HEeIlJIAaBKUM 3JIEKTPOIOM ( U3 YHCTOTO Bolbhpama
WM €ro CIUIAaBOB C TeMIIEpaTypoil MaBieHus npumepHo 3370
C) u cBapuBaeMbIM MatepuaaoM. O0IacTh CBapKH 3aIIUIIACT-
Csl IHEPTHBIM Ta30M (aproH).

s npenoTBpalleHUs HeXKelTaTeNbHBIX BKIIIOUEHUH BoIb(ppama
B CBAPHOE COEIMHEHHE HEJIb3s JOMYCKAaTh KOHTAKTa 3JIeKTpoaa
€O cBapMBaeMbIM MarepuanoM. FMIMeHHO mo3Tomy JUIst BO3OYX-
JICHUS! {yT1 MCHOJb3YeTCs IMCTaHIMOHHBIIN crioco0: Bo3Oyxie-
HHE JIyT'} C TOMOIIBIO BBICOKOYACTOTHOTO OCLMJIIATOPA.

Tax >xe BO3MOXeEH ¥ Ipyroi croco® Bo30yKAeHHs {yTH - BO30YX-
JICHHE C OTPBIBOM 3leKTpona. IIpu 3ToM Mexay cBapHBaeMbIM
MaTepuaIoM U 3JIEKTPOIOM IPOITyCKASTCst HEBBICOKHIA TOK KOPOT-
KOT'O 3aMbIKaHUs, IIPU OTPBIBE AEKTPoa BO3OYXIAaeTcs ayra, a
TOK MOCTEIIEHHO HAPACTAET /10 YCTAHOBJICHHOT'O 3HAYECHMS.

st yiyuieHns KadecTBa IpH 3aKPBITHH CBAPOYHOTO KpaTepa
PEKOMEH/IyeTCsl TOYHO MOAOUpATh BpeMsl Claja CBAPOYHOTO
Toka. Takke HEOOXOAUMO, UTOOBI MOCTIE BBIKIIOUEHUS IYTU B
TEUEHUE HECKOJIbKMX CEKYH]| IIPOJOJDKAJICS 00JyB CBapOYHOU
BaHHBI 3aLIUTHBIM I'a30M. DTO yIy4llIaeT Ka4eCTBO U BHEIIHUI
BUJI CBAPHOTO COCIMHEHMS.

Bo MHOruX ciydasx MOJIEe3HO MMETH JIBa IIPEyCTaHOBICHHBIX
3HAYEHMs] CBAPOYHOTO TOKA, YTOOBI JIErKO MEPEKITIYaThCs
MEXIy HUMHU B npoiiecce cBapku (pexum BILEVEL).

IMonsipHocTh cBapku

ITocTosiHHBIN TOK, IpAMas NOJIPHOCTh

Orto Haubosiee WMMPOKO MCIOJIB3YEMBIH THUI IOJISPHOCTH,
cokparaeT u3Hoc anekTpona (1), mockonbky 70% Termia KOH-
LEHTPHUPYETCs Ha aHoAe (T.e. HA CBAPUBAEMOM MaTepHuaie).
IIpu Takoil MOJSIPHOCTU, CBApPOUHBIN KpaTep IMOJIydyaeTcs
Y3KUM U DIyOOKMM, IIOflaya TeIUla COKPAIIAaeTcsi, CKOPOCTh
MIPOXOa YBEIMUMBACTCSI.
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ZZ seles

Ha npsiMoii monsipHOCTH cBapuBaeTCs OOJIBIIMHCTBO MaTepua-
JIOB (32 UCKIIIOUCHUEM AJIIOMUHUS U ero CIUIABOB M MArHUS).

©

g [\~

w |

IMocTosiHHBIN TOK, OOpaTHAs MOJISIPHOCTD

OO6parHasi TOJISIPHOCTb HCIOJIB3YeTCs MIPU CBAPKE MaTEepUAIIOB
C OTpakarolell OKCHIHOM IUIEHKOM Ha MOBEPXHOCTH, KOTOpas
n“MeeT OONBIIYIO TeMIepaTypy IUIABIEHHS, YeEM caM MaTepuall.
[Tpu 3T0ii MOISAPHOCTH HENb3sl HCIOIb30BaTh BBHICOKUE CBAPOY-
HBIE TOKHU, IOCKOJIBKY 9TO PE3KO YBETIMUUBAET U3HOC IEKTPOAA.

®

o I\

[

MMnynbCHBIN TOK, psiMast OISIPHOCTh

Hcnonb30BaHKe UMITYIIBCHOTO TOKA ITO3BOJISIET JIyYille KOHTPO-
JIMPOBAaTh Pa3Mep CBApOYHOil BaHHBL. CBapo4Hasi BaHHA (OPMU-
pyercst ukoBbIM TokoM (Ip), Torma Kak Jayra momiepKUBaeTcs
ocHOBHBIM TOKoM (Ib). DToT cocob mo3BossieT cBapuBaTh TOH-
KHe JINCTHI MeTalla ¢ MUHAMH3AIHeH TepopMaliy, yiyqiieH-
HbIM (aKTOpoM (HOPMBI U KaK CIIECTBHE — CHHUIKCHHEM pPHCKA
pacTpecKuBaHKs MaTeprasa U IPOHUKHOBEHHUS ra3a.

[Ipu yBeIMUEHNHU YACTOTHI UMITYJIBCOB JyTra CTAHOBUTCS OoJiee
TOHKO¥, KOHIIEHTpUPOBAHHOM, Gojiee cTrabmibHON. [1pu aTOM
Ka4eCTBO CBAPKHU TOHKUX JieTaliel elle Ooliee BO3pacTaer.

T
D.C.S.P

0 t

B.C.5.P ~PULSED

L - t

7.2.1 AproHomyroBasi cBapka CTaju

AproHozyrosasi cBapKa XOpOIIO MOIXOAUT JJIsi CBAPKM yIJIe-
pOZ[I/ICTOﬁ u HeFHpOBaHHOﬁ CTaJIA, AJId IMEPBBIX MPOXOJO0B IIPU
cBapke TpyD, a Tak ke B TeX CIy4asX, Iie BaXXEH XOPOIIHA
BHEIITHUI BUJ CBAPOYHOI'O COCANHCHUS.

CBapKa IIPOU3BOAUTCA HA HpHMOﬁ TOJIAPHOCTHU.

IMonroroBka kpaes

HpI/I CBApPKE CTaJlu HEO6XO,7_II/IMa TIIaTC/IbHas O4YMUCTKa U I10A-
T'OTOBKa KpacB COCAUHCHUS.
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Be160p 1 monroroBka 3nekTpoaa

PexomeHyeTcst UCIIONIB30BaTh EKTPOABI U3 TOPUPOBAHHOIO
Bonbdpama (2% TOpHs, LBET-KPACHBII), a TaK Xe LEepUpo-
BaHHBbIE WIM JIAHTAHUPOBAHHBIE BIIEKTPOMABI C AMAMETPAMH,
yKa3aHHBIMH B TaOnue:

@ snexTpona (Mm) Jwnamnazon Toka (A)

1.0 15=75
1.6 60150
2.4 130240

ONeKTpos AODKEH OBITh 3aTOUYEH, KaK MTOKA3aHO Ha PUCYHKE.

>

o (0 Jwnamnaszon Toka (A)
30 0+30
6090 30+120
90120 120+250

IMpucagounsiit MmaTepuan

Marepua npucagouHOro IpyTKa JOJDKEH UMETh Te XKe Xapak-
TEPUCTUKU, UTO U OCHOBHOM CBAPOYHBIA MAaTepUAIL.

He ucnonp3yiiTe moI0CKH, Hape3aHHbIE U3 OCHOBHOTO Mare-
pHala, OCKOJIbKY OHM MOTYT OBITh HEIOCTATOYHO OYMIIEHBI,
YTO HETaTHUBHO OTPA3UTHCS Ha KAUECTBE CBAPKH.

3amuTHBIA ra3
OOGBIYHO B KayecTBE 3AIUTHOTO Ta3a HCIOJIb3YeTCs] YUCTHIN
apros (99,99%).

Cpapounslii | @ Dnexkrpona TazoBoe Pacxon apro-
TOK (A) (Mm) COTIIO Ha (J/MM)
n° O (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 AproHoayroBasi cCBapka MeIu

[TockonmbKy aproHoayroBas CBapka XapaKTepHU3yeTCsl BEICOKOM
KOHIIGHTpaIuel Teria, ToO OHa MPEKPACHO MOIXOIUT JJIsS CBap-
K1 MaTe€puajioB C BBICOKOI TCIUIONIPOBOJAHOCTBIO, HAIIPpUMEDP
MeEOau.

B oOmem cimyyae aproHOmYroByI0 CBapKy MeIU BBIITOTHS-
IOT TaK K€, KaK W aproHoAyroBylO CBapKy CTaJid, €CJIIM HE
MPETYCMOTPEHBI KaKKe-Tn00 crerupuiecKue peKOMEHIAINN K
KOHKPETHOMY CITy4aro.




7.3 OcHoBbI ioyaBTOMaTn4eckoi ceapku (MIG/MAG)

BBenenue

CI/ICTCMa 1A HOHyaBTOMaTPI‘-ICCKOﬁ CBApKHU COCTOUT U3 UCTOY-
HUKA IIOCTOSIHHOTO TOKA4, YCTPOMCTBA IOAAa4U IIPOBOJIOKH,
KaTyILIKH, TOPEJIKU U Fa30BOT0 OalljIoHa.

WIRE FEED

SYD

GENERATOR

A
PIECE

Cxema cuctemsl st MIG cBapku
Tox momaercst Ha AYry IO CBapOYHOI NPOBOJIOKE (IIPOBO-
JIOKa TIOAKIIOUAETCS K IOJOXHUTEIBHOMY IIONIOCY), KOTO-
pasi, pacIUIaBissCh, NEPEHOCUTCS HAa CBApUBAEMBIH MeTasll
HenpepsiBHasi mogada MPOBOJIOKM HEOOXOOUMA, IOCKOJIBKY
MaTepuas MPOBOJIOKM IIOCTOSIHHO PACXOOyeTcs B Mpoliecce
CBapKH.

MeTtonpl

IIpu cBapke B cpeie 3alIUTHOTO ra3a CyLIECTBYIOT 1B METOIA
MepeHoca PaCIUIaBIeHHOIO MeTajula C 3JIeKTpoaa B 00JIacTh
CBapKM B 3aBUCHMOCTH OT CIIOCO0a OT/ENIeHUsl Karelb OT
snextpona. B nepsom ciyuae — npu CBAPKE «KOPOTKOM
JVITOM» (SHORT ARC) — a51eKTpos HEMOCPEICTBEHHO KOH-
TAKTUPYET CO CBAPOUYHOMN BAHHOU, BOBHUKAET KOPOTKOE 3aMbl-
KaHWe, 4acTh Marepuaja 3JIeKTpoJa pPAaCIUIaBIsSeTcs U Iepe-
HOCHUTCS B 00nactTh cBapku. [Ipu 3TOM 1ienb pa3MmbIKaeTcs, U
yepe3 BpeMsl May3bl Iyra 3aropaeTcs BHOBb — IIMKI MOBTOPSI-
etcs (cM. puc. la).

o Curent

time
ARG PERIOD

ey
LA 4404

puc. la

'

BEFORE TRANSFER  DURING NECKNG DOWN _ AFTER TRANSFER

resTART

eREAKING

o[ Voltage

puc. 1b
CBapka KOPOTKO# Ayro# (pHC. &) ¥ CTPYHHBIM NTepeHoCcoM (puc. b)

Bropoii merox — CBAPKA «CTPYMTHBIM ITEPEHOCOM»
(SPRAY ARC) — 3akimrouaeTcsi B KareJlbHOM IepeHOCe MaTe-
pHuana 3iekTpoaa B 00JIacTh CBAPKM: KAIUIS PacCIlIaBIEHHOTO
MeTajlla OTPBIBAETCS OT JJIEKTPOAA M MAJaeT B CBAPOUHYIO
BaHHY (cM. puc. 1b).

ZZseleo

CBapouHbIe TapaMeTpbl

ITockonpKy BHEWIHUN BHJA CBApOYHOM IOyrM M CBApOYHOM

BaHHBI OIIPENIENSIETCS TapaMeTPaMy CBAPKH, TO JUISI CBAPIIIKA

HET HEOOXOIMMOCTU IMOCTOSHHO OOpamiatbes K Tabauiam u

JuarpaMMaM COOTHOLIEHMH Pa3iIMYHBIX CBAPOUYHBIX Mapame-

TPOB:

- CBapOYHOE HAIIPsDKEHUE OIpe/esisieT BHELIHUI BUJ CBapOy-
HOI BaHHBI, OIHAKO €€ pa3Mepsl (IIPH MOCTOSHHO HaIpsKe-
HUHN) MOTYT PEryINpOBATHCSI BPYUYHYIO C MTOMOIIBIO U3MEHE-
HUS TEPEMEIICHHS TOPENIKH.

- CKOpOoCTh Mojauu MPOBOJIOKU NMPONOPLUOHATIbHAS CBAPOU-
HOMY TOKY.

Ha puc. 2 u 3 npuBeneHsl quarpaMMbl COOTHOIIEHUH MEXIY

Pa3IMYHBIMU CBAPOYHBIMU ITapaMeTpaMHu.

ARC VOLTAGE (V)

WORKING AREA IN
SHORT-ARC PROCESS

20 -

10

100 200 300 400

CURRENT (A)
Puc. 2 lnarpamma [1st onpeneneHust ONTUMAaIbHBIX pabounx
XapaKTePUCTHK.

CURRENT (A)

100 12 mm wire pm]edlon "
SPRAY-ARC 34V !
SHORT-ARC 20Ve . -
10 12 14 167

WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Puc. 3 CoorHotenue MEXAY CKOPOCTBIO ITOAAYH ITPOBOJIOKU 1
SHa4Y€HNUEM TOKA B 3aBUCUMOCTHU OT JUAMETPa INPOBOJIOKU.
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ZZ seles

TABJIUIIA BBLIBOPA CBAPOUYHBIX ITAPAMETPOB 1711 HAWBOJIEE PACITPOCTPAHEHHBIX YCJIOBU U
HAUWBOJIEE YACTO HCITOJIB3YEMBIX TUIIOB CBAPOYHOU ITPOBOJIOKU

[namMeTrp mpoBOIOKHI
Hanpsxenue
nyru (B) 0,8 MM 1,0-1,2 Mmm 1,6 MM 2,4 MM
Maunas riyouna Bonbmas rnybuna Xopotiee NporutaBieHue 1o He ucnons3yercst
MIPOHUKHOBEHUS (71 TOH- | IMPOHHKHOBEHUS H YIpaBie- | TOPH30HTAIM H BEPTHKAIH
16 _ 22 KHX JeTajeil) HUE MPOIUIaBIEHUEM
KOPOTKASI JTYTA L= ﬁ%
60-160 A 100-175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
ABTOMaTHYECKas CBapKa ABroMarnyeckas cBapka Ha ABTOMaTHYECKasl CBapKa He ucnons3syercs
24 - 28 YIJIOBBIX COSINHEHHI HOBBIIICHHOM HAIPSDKEHHI CBepXy BHU3
TTOJIYKPVYTIIIAA
JIYTA
(obmacth mepeHoca)
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Maias riyouHa ABToMarnueckas cBapka ¢ Xopoliee NporuIaBIeHue Xopotllee MPOTLIABIECHNE, HIIe-
IPOHUKHOBEHUS HA TOKE HECKOJIbKHMH IIPOXOfaMU CBEpXy BHU3 JIBHO ISl TOJICTBIX JeTaeit
30 - 45 "
CTPYHHBIN i “%{
INEPEHOC , \
A o~ % "
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Ta3mr
Camo Ha3BaHue MeToa nojyaBTromarnueckoil cBapku MIG-MAG yka3biBaeT Ha HCIIOJIb30BAHME OMPEIETICHHOTO ra3a B CBapoy-
HOM mpouecce: uHepTHoro (Ar) s MIG-cBapku (Metal Inert Gas) u aktuBHoro (CO2) niiss MAG-cBapku (Metal Active Gas).

- Vrnekucnerii ras (CO»)

HNcnonp3oBanue C02 B KQYCCTBEC 3allIMTHOI'O Ira3a obecnieunBaeT XOopoumee MpoIUIaBJICHUE METAJlJId, BOBMOKHOCTD ITOAa4YH IIpo-
BOJIOKHU C BBICOKON CKOPOCTBIO U IOJIYYCHHE HIBOB C XOPOIIUMHN MEXAHUYCCKUMHU XaPAKTCPUCTUKAMU ITPU CPABHUTEJIBHO HECBBI-
cokux 3aTpaTtax. C Apyroii CTOpOHBI IPU UCIIOIB30BAHUU 3TOTO T'a3a BO3MOXKHBI TPOOJIEMbI C KOHEYHBIM XUMHUECKUM COCTABOM
COCAVMHEHUS, IMOCKOJIBKY B CBApOYHAs BaHHaA OKAa3bIBACTCS IIEPEHACBILNICHA YITIEPOAOM IIPU HEAOCTATKE JIEFTKO OKUCIIACMBIX
JJIEMEHTOB.

CBapKa C UCIIOJIb30BAHUEM YHCTOI'O YIJIEKHUCIIOTO ra3da co3gacT npyroﬁ pan Hp06HCM, Hanpumep, pa36pr3FI/IBaHI/IC METalJljia
IIpU CBAPKE U MOPUCTOCTHb COCANHEHUA N3-3a BKIIIOYCHUS ITY3BIPBKOB MOHOOKCH A YIJIEpOoAa.

- Apron
YHCThIii aproH UCIONb3yeTCs TONBKO IIPU CBAPKE JIETKUX CILIABOB. JIJIsl CBAPKU HEPIKABEIOLIMX CTAJICH C COep)KaHUEeM XpoMa U
HUKEJIs1 JTy4Ile HCTIONIb30BaTh CMECh C JOOABICHUEM KUCIOPOAA U YITIEKUCIIOTO ra3a B KOJIMYECTBe 2%, OCKOIBKY 9TO YIIy4IIaeT
CTAOMIIBHOCTB AYTH U (OPMY IIBA.

- Temmit
DTOT ra3 UCMOJIb3yETCs KaK aJIbTepPHATUBA JIJIs aproHa U TMO3BOJISET MOMYyYUTh OOJBIIYIO0 TIIyOUHY TPOHUKHOBEHUS (JIJIs1 TOJ-
CTBIX JeTaJIeil) U GOJIBILYIO CKOPOCTD IIOAAYH IPOBOJIOKHU.

- Cmech apros-renui
ITo3BomsieT IIOJIYUYUTDb Oostee CTa6I/IHBHyIO AYyTy, 4EM IIPU HUCIIOJIb30BAHHUU YUCTOI'O I'CIINA U 6OJ'ILIHy}O FJ'Iy6I/IHy IMIPOHUKHOBCHUA
" CKOPOCTH IMoaa4u IMPOBOJIOKH, YEM ITPU UCIIOJIB30BAHUU YHUCTOTO aproHa.

Cwmech Apron-COy u Apron-CO,-Kucnopon 5

DTH cMeCH HUCIIONIB3YIOTCS IpH cBapke uepHbIX MeTamuioB MetogoM KOPOTKOMUM AYI'U, moCKoIbKY 3TO yBETUYUBAET TEILIO-
neperoc. Takske 3TH CMECH MOT'YT HCIIONb30BaThesl U MpH cBapke MetogoM CTPYMHOTO ITEPEHOCA. OGEIMHO cMech cojiep-
KUT oT 8% 1o 20% yIIeKucIoro raza u mpuMepHo 5% Kucmopoaa.
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GENESIS 3000 MTE / GENESIS 3000 PMC / GENESIS 3000 SMC

MIG/MAG TIG MMA
Hanpsoxenne muranus Ul (50/60 T'r) 3x400/230B 3x400/230B 3x400/230B
Zmax (@PCC) * 56mQ 56mQ 56mQ
TlnaBkasi BCTaBKa 16/25A 16/25A 16/25A
MarucrpaibHas NIHHA ILIUPBPOBOM ILIUDPBPOBOU ILIMOBPOBOMN
MakcumaibHas oTpebisemast
MOIITHOCTH (KBA) 10.9/11.48 xBA 9.1/9.2 kBA 10.9/11.48 xBA
MakcuManbHas oTpedisemast
MOIIHOCTH (KBT) 10.2/10.93 kBt 8.56/8.8 kBt 10.2/10.93 kBt
Kosdduuuent mounoctu PF 0.95 0.95 0.95
Ko () 85% 85% 85%
Coso 0.99 0.99 0.99
MaxcnManbHbIN oTpedseMsbrii Tok [lmax  16.1/32.3A 16.1/32.3A 16.1/32.3A
JleiictBytomiee 3HadueHne Toka Ileff 9.5/19A 9.5/19A 9.5/19A

Koadduiuent padoyero nuxia

300A (40%)/300A (30%)

320A (40%)/320A (30%)

280A (50%)/280A (40%)

(ITB=60%) 270A/260A 300A/290A 260A/240A
(ITB=100%) 240A/230A 270A/260A 220A/180A
Koapdumment padouero muxia (25°C)

(TIB=100%) 260A / 260A
Hunanazon HacTpoiiku 12 3-300A 3-300A 3-300A
Hanpsokenne xomoctoro xona Uo 80B 80B 80B
MaxkcumanbHoe HanpspkeHue Up

(G 3000 MTE) 10.1kV 10.1kV 10.1kV
Kunacc 3ammwrs! 1P 1P23S 1P23S 1P23S
Krnacc n3omsimm H H H
lNabapurtHbie pa3mepst

(ITMHA X MHUPUHA X BBICOTA) 685x305x535 mm 685x305x535 mm 685x305x535 mm
Macca 32 xr 32 kr 32kr

KoHcTpyKLMOHHBIE CTAHAAPTHI

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

CeTeBoii Kabellb

4x4 Mm2

4x4 Mm2

4x4 Mm2

JUTMHA Ka0esIs JIeKTPOIUTAHS

Sm

Sm

Sm

* 310 obopynosauue coorBercTByeT nupektuse EN/IEC 61000-3-11.

*

Orto obopynoBanue oreyaeT cranaapty EN/IEC 61000-3-12 npu ycroBuy, eclii MAaKCUMaJIbHO JIOMTyCTUMOE COIIPOTUBIICHUE B TOUKE MOJI-

KIIIOUCHUA K KOMMyHaJ'ILHOfI CETU MEHBbIIE WIN PABHO yKaSaHHOfI BenmMuuHe Zmax. Eciu 060pyZLOBaHI/IC IIOAKIOYCHO K KOMMyHaJILHOI;'I
HHU3KOBOJIbTHOU OHEPTOCUCTEME, TO B S3TOM CJIyda€ OTBETCTBEHHOCTD JIOKUTCA Ha YCTAaHOBIIMKA WIH ITOJIb30BATEIIA O60py,HOBaHI/I$I, KOTOpPBIC
npu HEOOXOIMMOCTH JTOJDKHBI TIPOKOHCYJIBTUPOBATHCA C OIIEPATOPOM paCHpeIICHHTCHLHOﬁ CETH.
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TURKCE

Tesekkiirler....

SELCO iiriinlerinin KALITESINI, TEKNOLOJISINI ve GUVENILIRLIGINI sectiginiz igin size tesekkiir etmek istiyoruz.
Satin almig oldugunuz iiriiniin kapasitelerinden ve niteliklerinden yararlanmak i¢in, size asagidaki talimatlar1 dikkatlice okumanizi tavsiye

ediyoruz, ¢linkii onlar iiriinii daha iyi tanimanizi ve miimkiin olan en iyi sonuglart almanizi1 saglamak igin size yardim edecektir.

Makine tizerinde herhangi bir islem yapmadan 6nce, bu el kitabinin igerigini iyice okudugunuzdan ve anladigimizdan emin olun. Tavsiye
edilmemis olan degisiklikler veya bakim islemleri yapmayn.

Makinenin kullanimina iliskin herhangi bir siiphe veya problem igin, hatta burada aciklanmamus olsa bile, kalifiye bir personele danigin.
Bu elkitabi cihazin veya makinenin ayrilmaz bir parcasidir ve yeri degistigi veya tekrar satildig1 zaman onunla birlikte olmalidir.
Kullanici bu elkitabiin her zaman uygun ve okunakli bir sekilde bakimi i¢in sorumluluk iislenmelidir.

SELCO s.r.l. bu elkitabini her zaman higbir bildirimde bulunmaksizin degistirme hakkini sakl: tutar.

Biitiin ¢eviri ve toplam veya kismi olarak herhangi bir sekilde ¢ogaltma haklar1 (fotokopi, film ve mikrofilm dahil) saklidir ve SELCO
s.r.l. firmasinin agik bir sekilde yazili onayimni almaksizin gogaltilmasi yasaktir.

Verilen direktifler hayati dneme sahiptir ve bu nedenle garantilerin isleyisi i¢in gereklidir.
Isletimcinin bu direktiflere uymamasi halinde imalatg1 higbir sorumluluk kabul etmez.

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 beyanin ilgili oldugu aparat tipinin asagidakilerle GENESIS 3000 MTE
GENESIS 3000 PMC
GENESIS 3000 SMC

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

ve yonetmeliklerin uygun bir sekilde uygulandigi beyan edilmektedir: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5

EN 60974-10 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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~—~
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Daima saglam ve sudan izolasyonu giivence altina
alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

1 UYARI

Makine iizerinde 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 elkitabimin igerigini okumamasimin veya
uygulamamasmin neden oldugu personele veya miilke yonelik
hasar i¢in sorumlu tutulamaz.

Daima elektriksel ve termal izolasyonu giivence alti-
na alabilen uygun eldivenler kullanin.

alla

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 tasarlandii islemler igin, veri
plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve aralik-
larda, emniyete iligkin ulusal ve uluslararasi direktiflere goére
kullanilmalidir. Imalate1 tarafindan agik bir sekilde beyan edilen
farkli bir kullanimin tiimii ile uygunsuz ve tehlikeli olacag1
addedilmesi gerekir ve bu durumda imalatc1 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 paslandirici
maddelerden arindirilmis ortamlarda kullanilmalidir.

+ Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den daha yiiksek olmayan
bir bagil neme sahip ortamlarda kullanilmalidir.
Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan daha yiiksek olmayan bir
bagil neme sahip ortamlarda kullanilmalidir.

+ Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut)
yiikseklikte kullanilmalidir.

A

1.2 Operator ve Oteki sahislarin korunmast
Kaynak islemi zararl bir radyasyon, giiriiltii, sicaklik

/ ve gaz yaymimlari islemidir.
L

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
i¢in kullanmayin.

Cildinizi ark 1smlarindan, kivileimlardan veya akkor
metallerden korumak igin koruyucu elbise giyin.
Elbise viicudun tiimiinii kapatmalidir ve asagidaki
ozelliklere sahip olmalidir:

- saglam ve iyi durumda olmalidir

- yanmaz 6zellikte olmalidir

- 1zole edici ve kuru olmalidir

- viicuda uymal1 ve mansetli veya kivrimli olmamalidir

dan korumak igin atese dayanikli bir bélme yerlesti-
2 rin.
Cevredeki herkese arka veya akkor metale bakmama-
y1 ve uygun bir koruma tedbiri almay1 tavsiye edin.

[z
AR

Gozler igin yandan korumali ve uygun koruma filtreli
(en azindan NR10 veya iistii) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciiruflarinin el ile veya mekanik
olarak kaldirilmasi esnasinda daima yandan korumali
emniyet gozliikler takin.

Kontak lensler takmayn.

0 D

Eger kaynak esnasinda tehlikeli giiriiltii seviyelerine
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.

O

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.

+ Sistemlerde higbir sekilde degisiklik yapilmamalidir. Tel besle-
me {initeleri iizerine takilan koruma cihazlarinin baypas edilmesi
son derece tehlikelidir ve imalatgiy1 ister insan veya ister mal
agisindan olsun, her tiirlii sorumluluktan muaf tutar.

+ Kaynak yaparken yan panelleri daima kapali tutun.

Teli yiiklerken veya beslerken basinizi MIG/MAG
hamlacindan uzak tutun. Disart ¢ikan tel ellerinize,
ylizliniize ve gozlerinize ciddi sekilde zarar verebilir.

Heniiz kaynak yapilmis olan pargalara dokunmaktan
kaginin, yiiksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrul-
maya neden olabilir.

* Yukarida agiklanan biitiin 6nlemlere ve ayrica ciiruflar soguma
esnasinda parcalardan ayrilabilecegi i¢in kaynak isleminden
sonra yapilan biitiin islemlerdeki 6nlemlere uyun.

* Onunla ¢aligmadan veya onun bakimini1 yapmadan dnce, hamla-
cin soguk oldugunu kontrol edin.
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Sogutma s1visinin girig ve doniis borularini sékmeden
once sogutma initesinin kapali oldugundan emin
olun. Borulardan disar1 ¢ikan sicak su yanmaya veya
kavrulmaya neden olabilir.

>
L
-
-

Kullanmak igin bir ilk yardim setini hazir tutun.
Yanmay1 veya yaralanmayi kiiglimsemeyin.

3
A

9 1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara kars1

korunma
%)

+ Kaynak iglemi esnasinda g¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlar ve
tozlar sagliginiz igin zararl olabilir.
Belli sartlar altinda, kaynak isleminin neden oldugu pis kokulu
dumanlar kansere neden olabilir veya hamile kadinlarin ceninle-
rine zarar verebilir.

Isi paydos etmeden &nce insana veya mala yonelik
kaza hasarindan kaginmak i¢in ¢aligma alanini emni-
yetli hale sokun.

* Bagimizi her tiirli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan
uzak tutun.

« Ister dogal veya ister basmgli olsun, ¢aligma sahasinda uygun
havalandirma saglayin.

* Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatla-
r1 kullanin.

* Son derece kiiciik ¢alisma yerlerinde kaynak islemi yapilmast
halinde, kaynak islemi yapan operatdre disarida duran bir mes-
lektasinin nezaret etmesi gerekir.

» Havalandirma i¢in oksijen kullanmayn.

» Zararli egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonet-
meliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin calisti-
gindan emin olun.

* Pis kokulu gazlarin miktar1 ve tehlike seviyesi kullanilan esas
malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yagimim alinmasinda kullanilan maddelere
dayalidir. Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte imalat-
¢inin talimatlarina uyun.

* Yag alma veya boyama istasyonlar1 yakininda kaynak isleri yap-
mayin.
Gaz tiiplerini digariya veya iyi havalandirilmis yerlere koyun.

= 1.4Yangin/infilak onleme

» Kaynak iglemi yanginlara ve/veya infilaklara neden olabilir.

* (Caligma sahasini ve onun ¢evresindeki sahay1 her tiirlii tutusabi-
lir ve yanici malzemelerden ve objelerden armndirin.
Tutusabilir malzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35
fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.
Kivileimlar ve akkor partikiiller anlik olarak ag¢ik tutulan delik-
lerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca piiskiirebilir ve
cevre sahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini sagla-
mak i¢in 6zel dikkat gosterin.

 Basingli kaplar tizerinde veya yakininda kaynak isleri yapmayn.
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» Kapali kaplar veya borular iizerinde kaynak isleri yapmayin.
Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar acik, bos ve iyice
temizlenmis olsalar bile, 6zel dikkat gosterin. Her tiirli gaz,
yakit, yag veya benzeri malzeme kalintis1 bir infilaka neden
olabilir.

« Patlayici tozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yer-
lerde kaynak yapmayin.

+ Kaynak islemi sonunda, gerilim tagiyan devrenin toprak hattina
bagli herhangi bir pargaya kaza ile temas edemedigini kontrol
edin.

+ Caligma sahas1 yakinina bir yanginla miicadele cihazi veya mal-
zemesi koyun.

1.5 Yakat kaplarmin kullanilmasinda alimacak
-|6nlemler

+ Al yakit kaplar basingl gaz igerebilir ve eger nakliye, depo-
lama ve kullanim ig¢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 icin kapag ige dogru dondiirerek kapatin.

* Yakit kaplarin1 direkt giines 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 birakmayn.

* Yakit kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklar1, hamlaglar veya
elektrot tabancalar1 ve kaynak iglemi ile piiskiirtiilen akkor mad-
deler ile temas etmesine izin vermeyin.

* Yakit kaplarin1 kaynak devrelerinden ve genel elektrik devrele-
rinden uzak tutun.

 Yakat kaplarini agarken, basimizi gaz ¢ikisindan uzak tutun.
* Yakit kab1 vanasini kaynak islemi sonunda daima kapatin.

* Basimgli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

—__® | 1.6 Elektrik sokundan korunma
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* Elektrik soku sizi ldiirebilir.

» Kaynak sisteminin hem igindeki ve hem de disindaki gerilim
altinda olan pargalara dokunmaktan kaginin, ¢iinkii bu sistem
aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kablolari,
elektrotlar, teller, rulolar ve bobinler kaynak devresine elektrik-
sel olarak baglidir).

+ Sistemin bir topraklama kablosu ile bagl olan bir prize ve bir
glic kaynagina dogru bir sekilde bagli oldugundan emin olun.

» Iki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayn1 anda dokunmayn.

» Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynak islerine derhal ara
verin.

-

A

Ark c¢akmasi ve dengeleme cihazi maniiel veya
mekanik olarak yonlendirilen operasyon igin tasar-
lanmaktadir.

Hamlag veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 met-
reden den fazla artirmak elektrik sokunun riskini
artiracaktir.




1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/

(((i))) karigimlar

» I¢ ve dis sistem kablolarindan gegen kaynak akimi kaynak kab-
lolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik
alan yaratir.

+ Elektromanyetik alanlar onlara uzun siire maruz kalan insanlarin
saglhigin etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
Elektromanyetik alanlar kalp pili veya isitme cihazi gibi ekip-
manlar ile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takilmig olan insanlar ark kaynag1
veya plazma kesim igleri iislenmeden dnce doktorlari-
na danismalidirlar.

EN/IEC 60974-10 e gore ekipman siniflandirmast
(Degerlendirme plakasina veya teknik verilere bakin)

Sinif B ekipmani elektrik giiciiniin kamu diisiik voltaj besleme
sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis mahalleri ige-
ren endiistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik
uygunluk gereksinimleri ile uyumludur.

Smif A ekipmani elektrik giiciiniin kamu diisiik voltaj besleme sis-
temi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis mahallerde kullan-
mak icin amaglanmaz. iletilenlerin yani sira yayilan bozukluklar

nedeni ile, bu mahallerdeki Sinif A ekipmanimnin elektromanyetik
uyumlulugun saglanmasinda potansiyel giigliikler olabilir.

Montaj, kullanim ve saha muayenesi
Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yonetmeligi talimat-
larma uyumlu olarak imal edilmekte ve “SINIF A” olarak tanim-
lanmaktadirlar.
Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar igin
kullanilmalidir.
Imalatg yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu higbir hasar igin
sorumlu olmayacaktir.
Kullanicr sektdrde bir uzman olmalidir, giinkii boyle
Ia biri ekipmanin imalatginin talimatlarina gére kurul-
aa masindan ve kullanimindan sorumludur. Eger herhan-
gi bir elektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kulla-
nic1 problemi ¢dzmelidir, eger gerekirse imalatginin
teknik yardim ile.

Her haliikarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha
()

fazla sorun olmayincaya kadar azaltilmalidirlar.

Sebeke beslemesi gereksinimleri (Teknik verilere bakin)
Yiiksek giic ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim
nedeni ile 1zgaranin gii¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle mak-
simum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu 1zgarasina
(Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) yonelik arabirimdeki gerekli
minimum besleme kapasitesine (Ssc) iligkin baglant1 kisitlamalart
veya gereksinimleri bazi ekipman tiirleri i¢in uygulanabilir (tek-
nik verilere bakin). Bu durumda, bu islem eger gerekirse dagitim
sebekesi operatorii ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin bagla-
nabilmesini saglamak ekipmanmn montdriiniin veya kullanicinin
sorumlulugudur.

Bu aparati monte etmeden 6nce, kullanict gevrede
bulunan insanlarin saglik sartlarmi dikkate almak
suretiyle, ornegin kalp pili veya isitme cihazi takili
sahislar igin, ¢evrede ortaya ¢ikabilecek elektroman-
yetik sorunlar1 degerlendirmelidir.

Parazit halinde, sebeke voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla
onlemler almak gerekli olabilir.
Gii¢ besleme kablosuna zirh gecirme olanagimi diistinmekte gereklidir.

ZZceles

Kaynak kablolari

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmek igin asagidaki

talimatlara uyun:

- Mimkiin olmasi halinde, toprak ve gii¢ kablosunu sarin ve sag-
lamlastirin.

- Kaynak kablolarinin viicudunuzun etrafinizi sarmasindan kaginin.

- Toprak ve gii¢ kablolar1 arasinda durmaktan kaginin (her ikisini
de aynu 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 tesisati1 ve ona yakin yerdeki biitin metal bilesenlerin
toprak baglantis1 dikkate alinmalidir. Ulusal yonetmeliklere gore
es potansiyelli baglanti yapilmalidir.

Islenen par¢anin topraklanmasi

Islenen parca elektriksel emniyet nedenleri agisindan veya onun
biiyiikliigli ve pozisyonu nedeni ile topraklanmadigi zaman, isle-
nen parcanin topraklanmasi yaymimmi azaltabilir. Islenen parcanin
operatorler igin kaza riski yaratmayacagini, ve baska elektrik ekip-
manina zarar vermeyecegini hatirlamak énemlidir.

Topraklama ulusal yonetmeliklere gore yapilmalidir.

Zirh Gegirme
Oteki kablolara ve gevredeki mevcut ekipmana segici bir sekilde
zith gegirilmesi parazit nedeni ile olusan problemleri azaltabilir.
Tiim kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalar igin dik-
kate aliabilir.

S
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- Tehlikeli pargalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha
biiyilk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci kiitlelere karsi
gbvde korumast.

- 60° derece dikey hatta diisen yagmura kars1 gévde korumasi.

- Ekipmanin hareket eden pargalari calismadigi zaman sizan
suyun zararh etkilerine kars1 gévde korumast.

2 MONTAJ

1.8 IP Koruma derecesi

Montaj sadece imalatci tarafindan yetki verilen uzman
personel tarafindan yapilmalidir.

Montaj i¢in, gii¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikaril-
” digindan emin olun.

3
i
@“

Jeneratorlerin baglantisi (seri veya paralel) yasaktir.
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2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

- Sistem ile birlikte el ile hareket i¢in bir kol temin edilmektedir.

- Sisteme 6zel kaldirma pargalar takili degildir. Hareket ettirme
esnasinda gii¢ kaynaginin devrilmesini dnlemek i¢in dikkat ede-
rek bir forklift kullanin.

Ekipmanin agirligini kiigimsemeyin: teknik sartna-

melere bakin.

Kaldirilan yiikii insanlar ve egyalar iizerine dogru
hareket ettirmeyin veya onlar iizerinde konumlan-
dirmayn.

Sistem veya miinferit cihazi diislirmeyin veya onlar
iizerinde asir1 baski uygulamaym.

Kolun kaldirma amaglart (GT 500) i¢in kullanilmasi
yasaktir.

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

A
&

A

aic]

Asagidaki kurallara uyun:

- Ekipman kumandalarina ve baglantilarina kolay erisim saglan-
malidir.

- Ekipmani kiigiiltilmiis/cok kiiglik yerlere yerlestirmeyin.

- Sistemi yatay yiizeyle ilgili olarak 10° dereceyi gegen egimli
yiizeylere yerlestirmeyin.

- Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere
yerlestirin.

- Sistemi yagmur ve giines almaya kars1 koruyun.

2.3 Baglanti

D=

Gli¢ kaynagi kaynaga baglanti i¢in bir gii¢ kablosu ile temin edil-
mektedir.

Sisteme asagidakiler ile gii¢ verilebilir:

- ¢ fazli 400V

- li¢ fazh 230V

A
@Il
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DIKKAT: insanlara yonelik yaralanma veya sisteme
yonelik hasart 6nlemek igin, makineyi sebeke voltaji-
na baglamadan ONCE segilen sebeke voltaji sigorta-
lar1 kontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir
prize takili oldugunu kontrol edin.

Ekipmanin nominal degerle ilgili olarak %=15 tole-
ransli voltajda ¢aligmasi garanti edilmektedir.

Sisteme muhtemel biitiin caligma sartlarinda ve gii¢
kaynagi tarafindan saglanabilen maksimum giigte
beyan edilen, imalatg1 tarafindan nominal voltaj dege-
ri ile ilgili olarak, £%15 seviyesinde dengeli bir gii¢
beslemesi garanti etmesi sart1 ile bir iiretici set ile gii¢
verilebilir.
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Normal olarak, eger tek faz ise ve giiclin 1.5 kati ise,
eger li¢ faz ise, gii¢ kaynaginin iki kati giiciinde iireti-
ci setler kullanilmasini tavsiye ediyoruz.

@Il

-
1
A

Giig kaynagi kablosu DAIMA topraklanmasi gereken sari/yesil
bir tel ile temin edilmektedir. Bu sar1/yesil tel ASLA bagka voltaj
iletkenleri ile kullaniimamalidir.

Size elektronik kontrollii iiretici setler kullanmay1
tavsiye ediyoruz.

Kullanicilar1 korumak igin, sistem uygun bir sekilde
topraklanmig olmalidir. Giig¢ kaynagi voltaji toprak
hatli bir fise baglanmis olmasi gereken bir toprak hatti
kablosu (sar1-yesil) ile temin edilmektedir.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara
sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin
kuruldugu iilkede yiiriirliikte olan yonetmeliklere
uyumlu olarak yapilmalidir.

Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varligt ve prizlerin iyi
durumda oldugundan emin olun.

Sadece emniyet yonetmeliklerine gore onaylanan fisler monte edin.

' 2.4 Hizmete sokma / Donanim

MMA kaynag: igin baglanti

Sekilde gosterilen baglanti ters polarite kaynagi iire-
tir. Direkt polarite kaynagi elde etmek igin baglantiy1
ters gevirin.

PMC/SMC MTE

- Topraklama pensini (1), gli¢ kaynaginin negatif soketine (-) (2)
baglayimiz.

- Elektrot pensesini (3), glic kaynagmin pozitif soketine (+) (4)
baglaymiz.

TIG kaynagina baglanti




Topraklama pensini (3), giic kaynaginin pozitif soketine (+) (4)
baglaymiz.

TIG hamlag kaplinini (kuplaj), gii¢ kaynaginin (1) hamlag soke-
tine (2) baglaymiz.

Hamlag gazi boru konektoriinii gaz (5) dagitimina ayri olarak
baglayin (Genesis 3000 PMC/SMC).

-

- Silindirden gelen gaz borusunu arka gaz baglantisina baglayin
(Genesis 3000 MTE).

- Fenerin sinyal kablosunu uygun (6) konektore takin (7) (Genesis
3000 MTE).

- Fenerin gaz hortumunu uygun (8) birime/baglanti noktasina
takin (9) (Genesis 3000 MTE).

Koruma gazi akist normal olarak hamlaca yerlestiri-
len musluk kullanilarak ayarlanir (Genesis 3000
PMC/SMCQ).

MIG/MAG kaynagi i¢in baglanti
1) Yar1 otomatik sistem

® ‘
@ °Go
(OXO]
[e)5 °
(=) 9)®,
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- Tespit halkasmnin tam olarak sikistigindan emin olarak, MIG
hamlacini baglant1 pargasina (1) baglayin.

- Sag taraf kapagini agin.

- Rulo yivinin kullanmak istediginiz telin ¢ap1 ile uyustugunu
kontrol edin.

- Halka somununu (2) bobin makarasindan sokiin ve bobini
sokun.

Ayrica makara pimini de sokun, bobini sokun, halka somununu
(2) yeniden yerlestirin ve friksiyon vidasini (3) ayarlayn.

- Jeneratoriin (4) 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 fistiine yiiklemek igin, tel besleme diigmesine
basin.

- Gaz borusunu arka lastik boru kuplajina baglayn.

- Gaz akisini 10 I/dakikadan 20 l/dakikaya ayarlayim.

2) Otomasyon ve robotbilim sistemi

3 SISTEMIN TANITIMI

3.1 Genel Degerlendirmeler

Genesis 3000 PMC - Genesis 3000 SMC - Genesis 3000 MTE
elektrot (MMA), TIG DC (dogru akim), MIG/MAG, Darbeli MIG
(MTE/PMC).

Bunlar tamamen dijital ¢oklu islemci sistemlerdir (DSP iizerinde
bilgi iglemi yapan ve CAN-BUS iizerinden iletisim kuran), kaynak
diinyasinin cesitli gereksinimlerini miimkiin olan en iyi sekilde
karsilama becerisine sahip.
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3.2 On kontrol paneli

Glig kaynag1
Ekipmanin sebeke gerilimine baglandigini ve agik oldu-
gunu gosterir.

1

2 Genel alarm

@ Sicaklik korumast gibi koruma cihazlarmin muhtemel
miidahalesini gosterir.

3

4

Giig verilmis durumda
Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

7-Béliimli ekran

Kaynak yaparken, ve alarmlar1 kodlarken baslatma, ayarlar,
akim ve voltaj okumalari esnasinda genel kaynak makinesi
parametrelerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

5 LCD ekran
Kaynak yaparken, ve alarmlar1 kodlarken baglatma, ayarlar,
akim ve voltaj okumalari esnasinda genel kaynak makinesi
parametrelerinin goriintiilenmesine olanak saglar.
Biitiin ¢alismalarmn aninda goriintiilenmesine olanak saglar.

6 Ana ayarlama kolu

Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, secilmesine ve
ayarlanmasina girise olanak saglar.

7 Prosesler/fonksiyonlar
Cesitli sistem fonksiyonlar1 (kaynak prosesi, kaynak
modu, akim darbesi, grafik modu, vb.) arasinda se¢im
yapmanizi saglar.

8 Sinerji
@ Asagidaki basit ayarlamalar1 yapmak suretiyle, daha 6nce-
den
kayitli bir kaynak programini (sinetji) segmenizi saglar:
- tel tiirii
- gaz tlrl
- tel cap1

9 Programlar
Operator tarafindan kisisellestirilebilen 64 kaynak progra-
2/ munin saklanmasina ve yonetimine olanak saglar.
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3.3 Baslatma Ekrani

Calistirlldigi zaman, jenerator sistemin ve ona bagl olan biitiin
cihazlarin dogru galismasini giivence altina almak igin bir dizi
kontroller yapar.

Bu agamada gaz besleme sistemine uygun baglantiy1 kontrol etmek
icin gaz testi islemi de yapilir (otomasyon ve robotbilim sistemi).

Herhangi bir gaz akis1 yoklugunda tahsis edilmis bir sesli ve gorsel
alarm sinyali ¢aligmaya baslar (“Alarmlar” kismina bakin).

3.4 Test ekram

Yan panel (bobin bolmesi) acik oldugu zaman, kaynak galisma-
lar engellenir.

Test ekrani LCD gostergesi tizerinde gordliir.

7 —»{ 6 G3/4 Sit 21.0mm Ar 18%C0: |

— P

5—> P S0 min
STHTLH
SESE B
1 2 3 4

1
Tel besleme

Telin geri ¢ekilmesi (Otomasyon ve robotbilim)

3
& Basingli hava testi (Otomasyon ve robotbilim)

4
ﬁ Gaz testi

5 Tel hizt
Tel hiz1 degerinin diizenlenmesine olanak saglar.
Minimum 1 m/dakika, Makasimum 22 m/dakika,
Varsayilan deger 1.0m/dakika

© @
Acik yan panel

7 Baslik (Heading)
Secilen igleme iligskin 6nemli bilgilerin belli pargalarinin
goriintiilenmesine olanak saglar.

3.5 Esas Ekran
Sistemin ve kaynak isleminin kontroliine, esas ayarlarin gosteril-
mesine olanak saglar.

MMA




TIG DC
1— (> Oa 00v |
i -
1 {OOA
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MIG/MAG

6 G374 Si1 @1.0mm Ar 18%CO0.
1 10% + 30w b 33m Va3 :v]

2—d  SOF
2— 5':’1'&_

= 3§ [Flw =5
R [ S

6 G4 Sl @1.0mm Ar 18%C0x
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Baslik
Segilen isleme iligkin 6nemli bilgilerin belli pargalarinin
goriintiilenmesine olanak saglar:

1a 1b 1c

Vo4

[6 G3/4 Si1 21.0mm Ar 18%CQ; J

A F A0mm ke 33mm V33 WV

1T 1 1

1d 1e 1f 18

- Segilen sinerjik egri
la Dolgu metalinin tiirti
1b Tel gap1
1c Gaz tiirii
- Kaynak parametreleri
1d Kaynak akimi
le Parga kalinligt
1f Kose silmesi
1g Kaynak voltaj1

ZZseleo

Kaynak parametreleri

i
b

50 mn

%':ln

hred L
b 5.0 min

f

4
2c 2d

o

2

2a Kaynak parametreleri

Kodlayict butonuna basmak suretiyle istenen parametreyi
segin.

Kodlayiciy1 dondiirmek suretiyle secilen parametrenin
degerini ayarlayn.

2b Parametre simgesi

2c¢ Parametre degeri

2d Parametrelerin 6l¢li birimi

Fonksiyonlar
En 6nemli islem fonksiyonlarinin ve kaynak metotlarinin
ayarlanmasina olanak saglarlar.

R ER)

L

3a 3b 3c 3d

3a
Kaynak isleminin se¢imine olanak saglar

E MMA
E& TIG DC

= \IG/MAG

BT Dorbeli MIG

3b

TIG DC

Kaynak metodunun se¢imine olanak saglar
aﬁ 2 Asama
@ @ 4 Asama
g Bilevel

: Otomasyon ve robotbilim
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MIG/MAG - Darbeli MIG
Kaynak metodunun segimine olanak saglar

aﬁ 2 Asama

@@ 4 Asama

[F=a
b 4

3c

MMA > Sinerjisi

Kullanilan elektrot tipini segmek suretiyle en iyi ark dina-
miklerini ayarlamaniza olanak saglar:

Cukur doldurucu

Otomasyon ve robotbilim

STD Esas/Dogal Titanyum Dioksit
CLS Seliilozik

CrNi Celik

Alu Aliiminyum

Cast iron Demir dokiim

Dogru ark dinamiklerinin se¢ilmesi, 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., dayalidir.).
TIG DC Akim titregimi

I\ SABIT akim

.

s TITRESIMLI akim
:11%

Fast Pulse

MIG/MAG - Darbeli MIG
M Cift darbeli

3d
MIG/MAG - Darbeli MIG

=2 Goriintiileme tiirii
o ]

4 Voltaj diisiiriicti cihaz VRD
Yiikleme olmayan durumlarda ekipman voltajinin kontrol
edilmedigini gosterir.

5 Olgiimler
During the welding operation, the real current and voltage
measurements are shown on the LCD display.

5a ——0a O0v<—>sb
¢ S0mh
£ S4n

ar= [ 3 (M=

5a Kaynak akimi
5b Kaynak voltaji
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3.5.1 Kurulum

Setup XP User ]

0

Save
&
[Exit

[ 1=l

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 se¢imi ve ayarlanmasi: kodlayiciy1 o para-
metreye iliskin niimerik kod goriintiileninceye kadar dondiirmek
suretiyle. Eger kodlayict anahtar bu noktada dnceden ayarli ise,
secilen parametre segilen deger goriintiilenebilir ve ayarlanabilir.
Kurulumdan ¢ikis: “ayarlama” kismindan ¢ikmak igin, kodlayiciya
tekrar basin.

Kurulumdan ¢ikmak i¢in, “O” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin
ve kodlayiciya basin.

Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)

0 Kaydet ve ¢ik
save Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan g¢ikmaniza
Exit  olanak saglar.

1 Sifirla
Biitiin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.
3 Sicak start
A.F' MMA daki sicak start degerinin ayarlanmasina olanak
saglar. Ark vurusu asamalarindaki start islemlerini kolay-
lastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %500, Varsayilan deger %80
7 Kaynak akimi
I Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
t  Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.
Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A
8 Ark giicii
MMA daki Ark giicliniin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynakta, Kaynakc¢inin ¢alismalarini kolaylastiran ayarla-
nabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %3500, Varsayilan deger %30
204 Dynamic power control (DPC)
Arzu edilen V/I 6zelliginin se¢ilmesine olanak saglar.
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I=C Sabit akim
Ark yiiksekligindeki artisin veya azalmain istenen kaynak
akimi lizerinde hicbir etkisi yoktur.

-

1+ 20* Azalan ¢ikis kontrolii

Ark yiiksekligindeki artis her volt igin 1 ile 20 amper
aras1 yiiklenen degere gore kaynak akiminda bir azalmaya
neden olur (aynt durum bunun tersi i¢in de gegerlidir).

Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir
dokiim
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P=C* Sabit gii¢
Ark yiiksekligindeki artig V.I = K. kanununa goére kaynak
akiminda bir azalmaya neden olur (ayn1 durum bunun tersi
icin de gegerlidir).
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Elektrotun yapismasi risklerini azaltmak icin ark giiciiniin
degerinin artirilmasi.

Ark ayirma voltaj1

Elektrik ark kapaniginin zorlandigi voltaj degerini ayarla-
maniza olanak saglar.

Ortaya cikan cesitli isletim sartlarinin gelistirilmis yone-
timine olanak saglar. Nokta kaynag1 agsamasinda, drnegin,
diisiik bir ayirim voltaji elektrotu pargadan uzaklastirir-
ken, spreyi azaltirken, pargay1 yakarken ve oksitlerken
arkin tekrar vurusunu azaltir.

Eger yiiksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniltyorsa,
kaynak islemi esnasinda ark kesintisini dnlemek igin yiik-
sek bir esik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.

IHII

Asla gii¢ kaynaginin yiiksiiz voltajindan daha biiyiik
bir ark ayirim voltaji ayarlamayn.
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Parametre Volt (V) ayarlanir.

Minimum 0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger 57V
Istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar:

XE (Kolay Kip)

XA (ileri Kip)

XP (Profesyonel Kip)

Daha yiiksek ayar seviyelerine erigilmesine olanak saglar:
USER: kullanici

SERV: servis

SELCO: Selco

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 10
Kontrast (LCD 4.7")

Ekran kontrastliginin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum -20, Maksimum +20, Varsayilan deger 0
Harici parametre CH1

Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum
deger, maksimum deger).

(“Harici kontroller yonetimi” kismina balkin).

Akim degerini okuma

Gergek kaynak akimi degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Kaynak akimi gériintiileme metodunun ayarlanmasina ola-
nak saglar (“Arayiiz kisisellestirilmesi” kismina bakin).
Voltaj degerini okuma

Gergek kaynak voltaji degerinin gériintiilenmesine olanak
saglar.

Kaynak voltaji goriintiileme metodunun ayarlanmasi-
na olanak saglar (“Arayliz kisisellestirilmesi” kismina
bakin).

ZZceles

Kurulum parametrelerinin listesi (TIG)
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Kaydet ve ¢ik
Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza
olanak saglar.

Sifirla

Biitlin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.

Gaz Oncesi

Gaz akiginin arkin kivileim sagmast dncesi gaz akisina
gore kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.

Hamlaca gaz doldurulmasina ve g¢evrenin kaynak igin
hazirlanmasina olanak saglar.

Minimum 0.0 saniye, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger 0.1 saniye

Baglangi¢ akimi

Allows regulation of the weld starting current.

Allows a hotter or cooler welding pool to be obtained
immediately after the arc striking.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%

Baslangi¢ akim zamani

Allows setting of the time for which the initial current is
maintained.

Parameter setting: seconds (s).

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali

Yukar egim

Ik akim ile kaynak akimi arasinda tedrici bir gegis ayarla-
maniza olanak saglar. Parametre saniyeler icinde ayarlanir.
Minimum kapali.

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali

Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A
iki Seviyeli (bilevel) akim

iki seviyeli kaynak kipindeki ikincil akimin ayarlanmasi-
na olanak saglar.

Hamlag diigmesinin ilk siirecinde, 6n-gaz baslar, ark ¢akar
ve kaynak yaparken ilk akim kullanilacaktir.

Onun ilk devreye sokulmasinda, kaynak akimi “II” nin
yiikselme rampasi olusur. Eger kaynaker simdi diigmeye
hizli bir sekilde basar ve birakirsa, “12” kullanilabilir;
ona tekrar hizli bir sekilde basip birakmak suretiyle, “II”
tekrar kullanilir ve bu sekilde devam eder.

Eger diigmeye daha uzun siire basarsaniz, akim i¢in alcalt-
ma rampasi ¢alismaya basla, boylece nihai akima ulasir.
Diigmenin tekrar birakilmast ile, ark kaybolur ve gaz, gaz
Oncesi agama igin akar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%

Baz akim

Darbeli ve hizli darbeli kipte baz akimin ayarlanmasina
olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A-1%, Maksimum Kaynak akimi-, Varsayilan
deger 50%

Titresimli frekans

Darbe halinin harekete gegmesine olanak saglar.

Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.

Ince malzemelerin kaynaklanmasinda elde edilecek daha
iyi sonuclara ve kaynak kordonunun daha iyi estetik kali-
tesine olanak saglar.
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Parametre ayar1: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)

Minimum 0.1Hz, Maksimum 250Hz, Varsayilan deger kapali

Titresimli gérev devresi

Darbe kaynagindaki dongii gorevinin diizenlenmesine

olanak saglar.

Daha kisa veya daha uzun bir zamani korumak igin zirve

akimina olanak saglar. Parametre ayari: ylizde (%).

Minimum 1%, Maksimum 99%, Varsayilan deger 50%

Hizli darbe frekansi

Darbe frekansiin diizenlenmesine olanak saglar.

Elde edilecek elektrik arkinin odaklanma eylemine ve

daha iyi dengesine olanak saglar.

Parametre ayar1: KiloHertz (kHz).

Minimum 0.02KHz, Maksimum 2.5KHz, Varsayilan deger

kapalt

Pulsed slopes

Darbe operasyonu esnasinda bir egim zamaninin ayarlan-

masina olanak saglar.

Zirve akim ile esas akim arasinda elde edilecek daha fazla

veya az yumusak kaynak arkina sahip olan diizgiin bir

adima olanak saglar.

Parametre ayart: yiizde (%).

Minimum Kapali, Maksimum 100%, Varsayilan deger

kapal

Asagi egim

Kaynak akimi ile nihai akim arasinda tedrici bir gegis

ayarlamaniza olanak saglar.

Parametre saniyeler iginde ayarlanir.

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan

deger kapali

Nihai akim

Nihai akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan

deger 10A

Nihai akim zamani

Nihai akimm korundugu zamanin ayarlanmasini miimkiin kilar.
Parametre ayari: saniye (s).

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan

deger kapali

Onceki gaz

Kaynak islemi sonundaki gaz akiginin ayarlanmasina ola-

nak saglar.

Minimum 0.0 saniye, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan

deger sinonim

Tig start (HF)

Istenen konum kapali=LIFT START, agik=HF START,

Varsayillan HF START ark vurusu hallerinin segimine

olanak saglar.

Nokta kaynagt

“nokta kaynag1” iglemini yapmaniza ve kaynak zamanini

tespit etmenize olanak saglar.

Kaynak siirecinin zamanlanmasina olanak saglar.

Parametre ayar1: saniye (s).

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan

deger kapali

Yeniden baglatma

Yeniden baglatma fonksiyonun galistirilmasina olanak

saglar.

Kaynak dongiisiiniin inig egimi veya yeniden baslatilmasi

esnasinda arkin derhal sondiiriilmesine olanak saglar.

Varsayilan deger konum agik

Kolay birlesme (TIG DC)

Darbeli akimdaki arkin ¢akmasina olanak ve Onceden

ayarli kaynak sartlarinin otomatik olarak yeniden eski

haline sokulmasindan 6nceki fonksiyonun zamanlanmasi-

na olanak saglar.
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Pargalarin punto kaynag islemleri esnasinda daha biiyiik
hiz ve dogruluga olanak saglar.

Parametre ayari: saniye (s).

Minimum 0.1 saniye, Maksimum 25.0 saniye, Varsayilan
deger kapali

Microtime spot welding

"microtime spot welding" islemini yapmaniza ve etmeni-
ze olanak saglar.

Kaynak siirecinin zamanlanmasina olanak saglar.
Parametre ayari: saniye (s).

Minimum 0.01 saniye, Maksimum 1.00 saniye, Varsayilan
deger kapali

Istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar:

XE (Kolay Kip)

XA (fleri Kip)

XP (Profesyonel Kip)

Daha yiiksek ayar seviyelerine erisilmesine olanak saglar:
USER: kullanict

SERV: servis

SELCO: Selco

Kilitleme/Ag¢gma

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 10
Kontrast (LCD 4.7")

Ekran kontrastliginin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum -20, Maksimum +20, Varsayilan deger 0

Ayar asamas1 U/D

Yukari-agagi anahtarlarindaki sapma agsamasinin ayarlan-
masina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum MAX, Varsayilan deger 1
Harici parametre CH1, CH2, CH3, CH4

Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum
deger, maksimum deger, varsayilan deger, segilen para-
metre).

(“Harici kontroller yonetimi” kismina balkin).

U/D torch

Dis parametrenin (CHI) (minimum deger, maksimum
deger, segilen parametre) yonetimine olanak saglar.
Akim degerini okuma

Gergek kaynak akimi degerinin goriintillenmesine olanak saglar.
Kaynak akimi goriintiileme metodunun ayarlanmasina ola-
nak saglar (“Arayiiz kisisellestirilmesi” kismina bakin).
Voltaj degerini okuma

Gergek kaynak voltaji degerinin goriintiilenmesine olanak saglar.
Kaynak voltaji gorlintiileme metodunun ayarlanmasi-
na olanak saglar (“Arayiiz kisisellestirilmesi” kismina
bakin).

Sogutma suyu sicakligi okuma

Gergek sogutma suyu sicakligi goriintiilenmesine olanak
saglar.

Koruyucu limitler

Uyart limitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina
olanak saglar.

Cesitli kaynal agamalarinin dogru kontroliine olanak sag-
lar (“Koruyucu limitler” kismina bakin).
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Kaydet ve g1k
Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan g¢ikmaniza
olanak saglar.

Sifirla

Biitlin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.

Sinerji

Kaynak yapilacak malzemenin tiirinii ayarlama suretiyle
Maniiel MIC ( > Off ) veya sinerjik MIC ( > B ) siireci-
nin segilmesine olanak saglar.

(“Sinerjik egriler ekran1” kismina bakin).

Tel hiz1

Tel hiz1 degerinin diizenlenmesine olanak saglar.
Minimum 1 m/dakika, Makasimum 22 m/dakika,
Varsayilan deger 1.0m/dakika

Akim

Kaynak akiminin diizenlenmesine olanak saglar.
Minimum 6A, Maksimum Imax

Parca kalmlig:

Kaynak yapilmakta olan parcanin kalinliginin ayarlanma-
sma olanak saglar. Sistemin kaynak yapilmakta olan
parganin diizenlenmesi iizerinden ayarlanmasina olanak
saglar.

Kose silmesi

Bir kose baglantisinda olusan damlacik derinligini ayarla-
manizi saglar.

Ark uzunlugu

Kaynak esnasinda ark uzunlugunun diizenlenmesine ola-
nak saglar.

Minimum -5.0, Maksimum +5.0, Varsayilan syn

Gaz Oncesi

Gaz akisinin arkin kivileim sagmast dncesi gaz akismna
gore kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.

Hamlaca gaz doldurulmasina ve gevrenin kaynak icin
hazirlanmasina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum 25 saniye, Varsayilan deger
0.1 saniye.

Yumusak start

Kivileim sagmasi Oncesi agsamalarda tel besleme hizinin
ayarlanmasina olanak saglar.

Tel beslenme hizinin bir % degeri igin verilir.

Diigiik hizda kivileim sagilmasina olanak saglar, bu
nedenle saha yumusaktir daha az sigramalar olusur.
Minimum 10%, Maksimum 100%, Varsayilan deger 50%
Motor rampasi

Kivileim sagan tel hizi ile kaynak teli hiz1 arasinda tedrici
bir gegis 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 disindaki tel pargasinin uzunlugunun ayarlanma-
sina olanak saglar.

Minimum -2.00, Maksimum +2.00, Varsayilan syn
Onceki Gaz

Kaynak islemi sonundaki gaz akisinin tespit edilmesine ve
ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum kapali, Maksimum 10 saniye, Varsayilan deger
2 saniye.

Caligma dongiisii (¢ift darbeli)

Cift darbe galisma dongiisii ayar1 yapmaniza olanak verir.
Parametre ayar1: yiizde (%).

Minimum 10%, Maksimum 90%, Varsayilan 50%

20

m

21
ful )
2

il

23

24

25

26

27

ZZceles

Cift darbeli

“Cift Darbeli” fonksiyonun miimkiin kilinmasimna olanak
saglar.

Darbe genliginin diizenlenmesine olanak saglar.
Parametre ayart: yiizde (%).

Minimum %0, Maksimum %100, Varsayilan +25%

| L

Parametre ayari: Dakikada metre (m/dak).
Minimum 0.5m/dak, Maksimum 22m/dak, Varsayilan
2.5m/dak

A%

b

Cole) |

Darbe frekansi

Diizenlenecek diirtii frekansina olanak saglar.

Minimum 0.1Hz, Maksimum 5.0Hz, Varsayilan 2.0Hz
Ikincil voltaj

Ikincil darbe seviyesi voltajmin diizenlenmesine olanak
saglar.

Cesitli darbe asamalar1 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 ayari: yiizde (%).

Minimum 1%, Maksimum 100%, Varsayilan 50%

Bilevel (4 Asama - Krater dolgu)

Iki seviyeli kaynak kipindeki ikincil tel hiz1 ayarlanmasi-
na olanak saglar.

Eger kaynake1 simdi diigmeye hizli bir sekilde basar ve
birakirsa, “ ” kullanilabilir; ona tekrar hizli bir sekilde
basip birakmak suretiyle, “4:” tekrar kullanilir ve bu
sekilde devam eder.

Parameter setting: Percentage (%).

Minimum 1%, Maksimum 99%, Varsayilan deger kapali
flk artis

flk “krater dolgu” kaynagi asamasi esnasinda tel hizinin
diizenlenmesine olanak saglar.

Malzeme (hala soguk olan) diizgilin bir sekilde erime igin
daha fazla sicakliga ihtiya¢ duydugu zamanki agama esnasin-
da 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 araligi zamani

Baslangic artig aralig1 zamanini girmenizi saglar. “Krater
doldurma” fonksiyonunu otomatik hale getirmenize ola-
nak verir.

Minimum 0.1sn, Maksimum 99.9sn, Varsayilan yok
Krater doldurma zamant

“Krater doldurma” siiresini ayarlamanizi saglar. " Krater dol-
durma” fonksiyonunu otomatik hale getirmenize olanak verir.
Minimum 0.1sn, Maksimum 99.9sn, Varsayilan yok
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Punta kaynag1

Size “punta kaynag1” islemi yapabilme ve kaynak zamani-
nin tespit edebilme olanag: saglar.

Minimum 0.1s, Maksimum 25s, Varsayilan deger kapali
Duraklama noktas1

Size “duraklama noktasi” islemi yapabilme ve kaynak
zamaninin tespit edebilme olanag saglar.

Minimum 0.1s, Maksimum 25s, Varsayilan deger kapali
ilk artis egimi

Ilk tel uzatma hiz1 ve kaynak islemi sirasinda teli uzatma
hiz1 arasinda kademeli bir gegis ayarlamaniz1 saglar.
Parametre ayari (s).

Minimum 0 saniye, Maksimum 10 saniye, Varsayilan yok
Cukur dolgu egimi

Kaynak islemi sirasinda teli uzatma hizi ve krater dolgu
strasinda teli uzatma hizi arasinda kademeli bir gecis ayar-
lamaniz1 saglar.

Parametre ayari (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 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

Voltaj

Kaynak voltajini ayarlamanizi saglar.

Kaynak Hizi

Kaynak hizin1 ayarlamanizi saglar.

Minimum lcm/dk, Maksimum 500cm/dk, Varsayilan
35cm/dk (Manuel kaynak islemindeki referans hiz)
Istenen grafik arabirimin segilmesine olnak saglar:

XE (Kolay Kip)

XA (lleri Kip)

XP (Profesyonel Kip)

Daha yiiksek ayar seviyelerine erigsilmesine olanak saglar:
USER: kullanici

SERV: servis

SELCO: Selco

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 10
Kontrast (LCD 4.7")

Ekran kontrastliginin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum -20, Maksimum +20, Varsayilan deger 0
Diizenleme adim1

Operator tarafindan kisisellestirilebilen bir adimla bir
parametrenin diizenlenmesine olanak saglar.

Minimum 1, Maksimum Imax, Varsayilan 1

Harici parametre CH1, CH2, CH3, CH4

Harici parametre in yonetimine olanak saglar (minimum
deger, maksimum deger, varsayilan deger, secilen parametre).
(“Harici kontroller yonetimi” kismina balkin).

U/D torch

Dis parametrenin (CHI) (minimum deger, maksimum
deger, secilen parametre) yonetimine olanak saglar.
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Devre direnci kalibrasyonu

Sistemi kalibre etmenizi saglar.

Parametre 705’e varana kadar kodlayici diigmesine basiniz.
Kilavuz telin ucunu is pargasi ile elektrik temas1 saglaya-
cak sekilde yerlestiriniz.

Torg tetikleyici lizerine en az 1 sn siire ile basiniz.

Akim degerini okuma

Gergek kaynak akimi degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Kaynak akimi goriintiileme metodunun ayarlanmasina ola-
nak saglar (“Arayiiz kisisellestirilmesi” kismina bakin).
Voltaj degerini okuma

Gergek kaynak voltaji degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Kaynak voltaji goriintiileme metodunun ayarlanmasi-
na olanak saglar (“Arayiliz kisisellestirilmesi” kismina
bakin).

Hiz filosu okuma

Motor enkoderi 1 degerini goriintiillemenize olanak verir.

(Motor) akim degerini okuma

Gergek akimi degerinin goriintiilenmesine olanak saglar
(motor).

Tel hizt okuma

Motor enkoderi 2 degerini goriintiillemenize olanak verir.

(Motor) Akim okuma

(Motorun) akimin gercek degerini goriintiilenmesine ola-
nak verir.

Tel hiz1 okuma

Tel hizinin gercek degerini goriintiilenmesine olanak
Verir.

Sogutucu akigi okuma

Sogutma sivist akiginin degeri goriintiilenmesine olanak
Verir.

Sogutma suyu sicakligr okuma

Gergek sogutma suyu sicakligi goriintiilenmesine olanak
saglar.

Koruyucu limitler

Uyar limitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina
olanak saglar.

Cesitli kaynal agsamalarinim dogru kontroliine olanak sag-
lar (“Koruyucu limitler” kismina bakin).




3.6 Sinerjik egriler ekrani

1
Syn

Genel

Istenen kaynak metodunun segilmesine olanak saglar.
Maniiel kaynak metodu

Do o L
Her miinferit kaynak parametresinin mantiel ola-
rak ayarlanmasia ve diizenlenmesine olanak
saglar (MIG/MAG).
Synerjik kaynak metodu

31 +60 . . - .
Sistemin belleginde mevcut olan 6n ayarlarin
(Sinerjik egrilerin) bir serisinin kullanilmasin
miimkiin kilar.
Sistem tarafindan sunulan ilk ayarlarin degistiril-
mesine ve diizeltilmesine izin verilir.

7 — (6 G3/4 Sil_@1.0mm Ar 18%C0; )|

* G341 GO, 0§ +—¢@
* G314 311 Ar 18%C0, .10
HardFacing A 18%C0: 1.2
S Ar o156

55— +iMg A
&8 Ar
* Cufll Ar
;Guﬁ Ar

Genesis 3000 MTE/PMC asagidakiler arasinda se¢im
yapilabilmesini saglar:
{} sinerjik MIG

@ manuel MIG

(

Atesleme potansiyeli, ortiilii ark 6zelleri gibi avantaj-
lardan yararlanabilmek igin Onerilen sinerji degerle-
rinden (5-6) birini segmeniz gerekir...

2/3

Sunlar1 segmenizi saglar:

- dolgu malzemesinin tiirii

- gaz tiri

4

Sunu segmenizi saglar:

- tel cap1

5

- Dolgu malzemesinin tiirii

- Gaz tiirii

6 Tel ¢ap1

7 Baslik

("Ana ekran" boliimiine bakiniz).

PROGRAM YOK

Segilen sinerji programinin mevcut olmadigini veya diger
sistem ayarlar1 ile uyumlu olmadigini1 gosterir.

ZZseleo

2 Sinerjik egriler
Standard MIG/MAG
@ (mm)

0.8 1.0 1.2 1.6
G3/4 Sil CO, 5 3 4 /
G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 3 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 12 13 14 /
AIMg5 Ar 17 18 19 /
AISI5 Ar 22 23 24 /
Al99,5 Ar 27 28 29 /
CuAlg Ar 32 33 34 /
CuSi3 Ar 37 38 39 /
Basic FCW Ar 18%CO, / / 42 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 52
CrNi 19 9 FCW Ar 18%C0O, / / 34 56
Darbeli MIG/MAG

@ (mm)

0.8 1.0 12 1.6
G3/4 Sil CO, - - - -
G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 8 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 12 13 14 /
AIMg5 Ar 17 18 19 /
AISi5 Ar 22 23 24 /
A199.5 Ar 27 28 29 /
CuAlI8 Ar 32 33 34 /
CuSi3 Ar 37 38 39 /
Basic FCW Ar 18%CO, / / 42 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 52
(CrNi 199 FCW Ar 18%CO, / / 54 56

3.7 Programlar ekrani
1 Genel

Operator tarafindan kisisellestirilebilen 64 kaynak progra-
minin saklanmasina ve yonetimine olanak saglar.

6 G4 SiT @1.0mm A 18%C0:
3_“’[1 OW + Lmm ke 33mm v21 :v]

7 —* WELDING DEHO
66— 0 Sm%u.

Zi Syn

5—> O |

vl R R ()
A S T

1 2 3 4

1/2/3/4 Fonksiyonlar

5 Segilen programin numarasi

6 Segilen programin esas parametreleri
7 Segilen programin agiklamasi

8 Baglik

(“Esas Ekran” kismina bakin).
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2 Programin saklanmasi

Enter the “program storage” menu by pressing button (9)
Pro@ for at least 1 second.

WELDING DEMO

S

>

BT
tot
2 3

Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle istenen programi segin
(veya bos bellegi) (5) segin.

@O

Saklanan program

7 Bellek bos
Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin 9]

Buton (3) e basmak suretiyle segilen programdaki mevcut
biitiin ayarlari kaydedin @“HE‘&@ .

S
{

7 — WELDING DEMJ
ABCDEFGHIJKLMNEPQRS
TUVWXYZ . -+1#?1_$%&’
0123456789

=T %
R

1 2 3 4

Programin bir agitklamasini sunun (7).

- Kodlayiciy1 dondiirmek suretiyle istenen harfi segin.
- Kodlayiciya basmak suretiyle secilen harfi saklayin.
- Cancel the last letter by pressing button (1) '« .

Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin = .
Buton (3) e basmak suretiyle operasyonu onaylayin 3a3 .

Onceden isgal edilen bir bellek mahallinde yeni bir prog-
ramin saklanmasi zorunlu bir prosediir ile o bellek mahal-
linin iptalini gerektirir.

114

O

l
=] |
4
2

(2) numarah diigmeye basarak islemi iptal edin &) .
(1) numarali diigmeye basarak segilen programi ¢ikarin

23

Saklama prosediiriinii yeniden baglatin.

Programa erisim

(9) numarali diigmeye basarak mevcut olan 1. erigin
Pro@

) éumarah diigmeye basarak istenen programi segin
Pro;

Kodlayiciy1 dondiirmek suretiyle istenen programi segin.

Bos olanlar otomatik olarak atlamirken, sadece bir program
tarafindan isgal edilen bellekler mahalline erisilir.

Program iptali

5 —> @
O f
R 1= e
t ot

1 2

Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle istenen programi segin.
Buton (1) e basmak suretiyle segilen programi ¢ikarin

23

Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin | 25) .




O

!

Buton (1) e basmak suretiyle operasyonu onaylayin

Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin (£ .

T T 1
!

3.8 Interface personalisation

Parametrelerin ana meniiden 6zellestirilmesine olanak verir.
Gereken grafik arayiiziin se¢imine imkan verir:
XE (Kolay Mod)
XA (Uzman Modu)
XP (Profesyonel Mod)

500

GENESIS 3000 MTE

GENESIS 3000 PMC

ZZceles

e

PROSES PARAMETRE
XE MMA 11
TIG DC I,
MIG/MAG C*) _._.JF_ ( I: + I£ V)
Darbeli MIG @ﬁ @ @ ﬁ
xa | MMA L A0 O
TIG DC L.
MIG/MAG o £ m M M
Darbeli MIG m 2x 1 ( II + Ig V )
G 88 ™ Bl Bl
xp [ ia L AR o
TIG DC I:
batinig | P A M o M £
in Y VAL TR SN (= i
Mol F ke V)
3 88 [ Blke Elko

GENESIS 3000 SMC

PROSES PARAMETRE
xe | MMA 1.
TIG DC I,
MIG/MAG ¢ £( I + Y V)
dit 88 '
xa | MMA [ AR 2
TIG DC L.
MIG/MAG o £ M M M
o (L Fk V)
38 68 = Bl Bl
XP | MMA L A0 9
TIG DC I
MIG/MAG o £ m MM
T VA T SN 13w
Mol ¥k V)
S 68 P Bllks Bl

PROSES PARAMETRE
- MMA L
TIG DC I. Iz m ﬁ I\'
O (69 [F] LPL e e
baeainis | P £ (1 ¥ V)
3¢ 188 I
a | MMA L A0 9
meoe | L L ARPW MWW
[N
B (66 [Fe)| DY [N e
MIG/MAG (*) _._.JE Jmn h P-H'
Darbeli MIG | zx1 2 (L =Lk V)
33 65 o e Els
XP | MMA L A0 9
TIG DC ' VAR NN Y N |
L MW
[L S S WY T
S (B [T PV PR
MIG/MAG C*) --JE S h h m
Darbeli MIG Y Vs cpJ- At

<=
—

<

gy
8
b5
=
e
[~

o
K

7
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1 7 bolimliik goriintii kisisellestirilmesi

[Setup XP Selco ]

Kodlayici anahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle
kurguyu girin.

Kodlayiciy gevirerek gereken parametreyi seciniz.
Buton (2) e basmak suretiyle 7 boliimliik goriintiide segi-
len parametreyi saklayin .

Buton (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve
¢ikin .

Varsayilan 11

3.9 Kilitleme/Ag¢ma
Biitlin ayarlarmn 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 ]

551
& Off

[#28

Kodlayici butona basmak suretiyle segilen parametrenin diizenle-
mesini etkinlestirin.

[Setup XP Selco ]

551
& 33
T I@l@?‘

4

Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle niimerik bir kod (sifre) girin.
Kodlayici butona basmak suretiyle yapilan degisikligi onaylayin.
Bé%;)él (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve ¢ikin

H

Kilitlenen bir kontrol panelde herhangi bir islemin yapilmasi dzel
bir ekranin goriilmesine neden olur.

116

004 % 30mm b 33mm ¥ 23 W

!.J—l L' -

(5
w3 [Pl S

[G G3/4 511 @1.0mm Ar 18%C0. ]
I

- Kodlayiciyr dondiirmek ve dogru sifreyi girmek suretiyle
panele fonksiyonelliklerine gegici olarak (5 dakika) ulasin.
Diigmeye/kodlayiciya basarak yapilan degisikligi onaylayiniz.

- Kurguya girmek suretiyle kontrol panelini tam olarak agin
yukarida verilen talimatlar1 izleyin) ve parametre 551 yi tekrar
“off (kapal1)” konuma alin.

Buton (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve ¢ikin

Kodlayiciya basmak suretiyle degisikligi dogrulayin.

3.10 Harici kontroller yonetimi
Harici cihazlar ile (RC, fener....) kaynak parametreleri yonetim
metodunun ayarlanmasina olanak saglar.

[Setup XP Selco ]

602

(A
I

[E

Kodlayici anahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu
girin.
Istenen parametreyi segin (602).

L.
Min 3
w  320A
an| =%
Pt

1 3

Kodlayici butona basmak suretiyle “Harici kontroller yonetimi”
ekranina girin.

(1) numarali diigmeye basmak suretiyle istenen RC uzaktan
kumanda ¢iktisinz1 (CH1, CH2, CH3, CH4) segin.

Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max-
parametre) segin.

Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max-
parametre) ayarlayin.

Buton (4) e basmak suretiyle mevcut ekran1 kaydedin ve ¢ikin
Saye]

H
Buton (3) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin L<)




3.11 Koruyucu limitler
Esas olgiilebilir parametreler icin uyart limitlerini ve koruyucu
limitleri ayarlamak /\ min /8y max suretiyle kaynak siirecinin
kontrol edilmesine olanak saglar O v ) max

Il

Kaynak akimi

V Kaynak voltaji

r'} Otomasyon hareketi

[Setup XP Selco ]

801

ant

T Ta&

Kodlayici butona en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
Istenen parametreyi segin (801).

L A Min Max

%Hﬂ I ﬂ:% =@ %

1 2
Kodlayic1 butona basmak suretiyle “Koruyucu limitler” ekranini
girin.
(1) @©FAQ digmesine basarak gereken parametreyi seginiz.

Buton (2) &F% . ¢ namsak suretiyle koruyucu limitleri ayarlama
metodunu segin.

A / \ Mutlak deger
%

Yiizde degeri

9 10
l. A Mlin Mlax

— & OFF OFF
— & OFF OFF

CiHl | a=m | 29 | TFP «—a

7 Uyart limitleri satirt

8 Alarm limitleri satir1

9 Minimum seviyeler kolonu
10 Maksimum seviyeler kolonu

Kodlayici anahtara basmak suretiyle istenen kutuyu segin (segilen
kutu ters kontrast ile goriintiilenir).

Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle secilen limitin seviyesini ayar-
layn.

Buton (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve ¢ikin

ISavel
H

ZZseleco

& E05 At

[

Uyart limitlerinin birine gegit vermek kontrol panelinde gorsel bir
sinyalin goriilmesine neden olur.

Uyarn limitlerinin birine gegit vermek kontrol panelinde gorsel
bir sinyalin goriilmesine ve kaynak calismalarinin derhal bloke
edilmesine neden olur.

Arkin g¢akilmasi ve sondiiriilmesi esnasindaki hata sinyallerini
engellemek icin kaynak filtrelerini baslatmay1 ve sonlandirmay1
ayarlamak miimkiindiir (“Kurgu” kismina — 802-803-804 numarali
parametrelere bakin).

3.12 Alarmlar ekram

Gosterilmesi gereken bir alarmin miidahalesine olanak saglar ve
karsilasilan herhangi bir problemin ¢dzliimii i¢in en 6nemli isaret-

.1 2 3
Lo
a EO03 |

1 Alarm simgesi

2 Alarm kodu
E01

3 Alarm tipi

Alarm kodlar

EO01, E02, E03 Sicaklik derecesi alarmi

I

EO5 Asirt akim yiiksekligi alarmu

At
EO6 Gug modula alarmi (Boost)
pL
E07 Tel besleme motoru tedarik alarmi
Vo
EO08 Bloke olmus motor alarmi1
E10 Gilig modiilii alarmu (inverter)

pL
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E11, E19 Sistem konfigiirasyonu alarmi

?
E12 Iletisim alarmi (WF - DSP)
-bl -
E13 fletisim alarmi1 (FP)
-Dl‘_

E14, E15, E18 Program gegersizligi alarmi
El6 fletisim alarmi (RI)

-bl -
El17 Iletisim alarmi (uP-DSP)
-bl -
E20 Bellek hatast alarmi

{

E21, E32 Veri kaybi alarm1

N
E22 LCD goriintii alarmu
-bl -
E29 Tutarsiz 6l¢tim alarmi

T

E30 fletisim alarmi (HF)
E38 Diisiik voltaj alarmi

E39, E40 Sistem gii¢ kaynagi alarm1

I»
E43 Sogutucu madde eksikligi alarm1
L]
E48 Tel yok alarmi

.8.

fes
i
e}

Acil durum anahtar1 alarmi

D

e
9,
()

Tel yapigmasi alarmi

r..

fes
W

Desteklenmemis ayarlar alarmi

b

Carpma 6nleyici alarmu

M 3
HX

E53 Harici akig anahtar1 alarmi1
huude
E99 General alarmi

I 4
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Koruyucu limitler kodlart

E54
Ad
E62
Ad
ES55
At
E63
At
E56
Vi
E64
\'A 4
E57
vt
E65
vt
E60
-
E68
-
E61
-
E69
-
E70

A

E71
st

E72

%

E73
P

E74
Ad

E75

Ad

E76
~

E77
™

E78

/

Akim seviyesi asildi (Alarm)

Akim seviyesi asild1 (Uyar1)

Akim seviyesi asildi (Alarm)

Akim seviyesi asild1 (Uyar1)

Voltaj seviyesi asildi (Alarm)

Voltaj seviyesi asild1 (Uyar1)

Voltaj seviyesi asildi (Alarm)

Voltaj seviyesi asild1 (Uyar1)

Hiz limiti asild1 4 (Alarm)

Hiz limiti agild1 (Uyar1)

Hiz limiti asild1 1t (Alarm)

Hiz limiti agild1 Ll (Uyar1)

Uyumsuzluk "UYARI" alarmi

S1v1 sogutucuda asirt sicaklik alarmi
Motor bloke oldu alarmi
Tel besleme alarmi
Motor 1 akim seviyesi asildi1 (Uyari)
Motor 2 akim seviyesi asild1 (Uyar1)
S1vi sogutma suyu akis seviyesi asildi (Uyari)
Sogutucu sicaklik seviyesi agildi

(Uyar1)

Bakim aktif alarm1
(otomasyon ve robotbilim)




3.13 Arka Panel

I =D

1 Kapama/A¢ma anahtart
@ Kaynak makinesine elektrik giicii verir.

@ Iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” agik.

Sinyal kablosu (CAN-BUS) (RC) girisi

Gaz baglantis1t (MIG/MAG)

Gaz baglantis1 (TIG)

e 80 6

Gii¢ besleme kablosu

Sistemi sebekeye baglar

ZZ seles

3.14 Prizler paneli

9 OB 0y

MTE

N & N

Hamlag baglantisi
MIG hamlacinin baglanmasina olanak saglar.

Negatif gli¢ prizi

Toprak kablosunun MIG/MAG a ve Darbeli MIG a bag-
lanmasina olanak saglar.

Negatif gli¢ prizi

Elektrot kaynaginda veya TIG deki hamlagta toprak kab-
losunun baglantis igin.

Pozitif gii¢ prizi

MMA deki elektrot hamlacinin veya TIG deki toprak kab-
losunun baglantisi igin.

Gaz baglantis1 (TIG)

Hamlag baglant1 diigmesi.
Dis cihazlar CAN-BUS (RC, hamlaglar).
Dis cihazlar (itmeli/Cekmeli)
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4 AKSESUAR

4.1 Genel Degerlendirmeler

Uzaktan kumandanin ¢aligsmast Selco gii¢c kaynaklarindaki konek-
tore baglandig1 zaman baslatilir. Bu baglanti sistemin agilmasi ile
de yapilabilir.

Baglanan RC kumandasi ile, gii¢ kaynag: kontrol paneli her tiirlii
degisikligin yapilmasina olanak saglayacak sekilde kalir. Gii¢ kay-
nag1 kontrol panelindeki degisiklikler ayrica RC kumandasinda ve
tersine gosterilir.

4.2 RC 100 uzaktan kumanda cihazi

RC 100 aygiti kaynak akiminin ve voltajinin goriintiilenmesi ve
ayarlanmasi i¢in kullanilan bir uzaktan kumanda cihazidir.

“Talimat el kitabina bakin”.

4.3 TIG kaynag i¢in RC 120 pedalli uzaktan kumanda
cihazi
Cikis akimi pedal yiizeyi ile (ayagin basil-
dig1) taban arasindaki agiyr degistirmek
suretiyle minimumdan maksimum degere
degistirilir.
Bir mikro anahtar minimum basingta kay-
nak baslatma sinyali saglar.

“Talimat el kitabina bakin”.

4.4 RC 180 uzaktan kumanda

Bu uzaktan kumanda cihazi kaynak siirecini kesintiye ugratmaksi-
zin ¢ikis akiminin dogrusal olarak degistirilmesine olanak saglar.

“Talimat el kitabina bakin”.

120

4.5 RC 190 uzaktan kumanda

1
Tel besleme hizinin siirekli olarak ayarlanmasina olanak

@ saglar.

@ Kaynak akiminin diizenlenmesine olanak saglar.

Kaynak yapilmakta olan parcanin 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 galismasi Selco gii¢ kaynaklarindaki konek-
tore baglandig1 zaman baslatilir. Bu baglant1 sistemin acilmasi ile
de yapilabilir.

RC 200 aygit1 baglandig1 gii¢ kaynag1 kontrol panelindeki biitiin
parametrelerin gériintiilenmesine ve degismesine olanak saglayan
bir uzaktan kumanda cihazidur.

“Talimat el kitabina bakin”.

4.7 ST serisi hamlaglar




4.8 ST...U/D serisi hamlaglar
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4.11 MIG/MAG U/D serisi hamlaglar

U/D serisi hamlaglar esas kaynak parametrelerinin kontrol edilme-
sine olanak saglayan dijital TIG hamlaglardir:

- kaynak akimi

- programlarin tekrar gagrilmast

(“Kurulum” kismina bakin).

“Talimat el kitabina bakin”.

4.9 ST...DIGITIG serisi hamlaglar
4.9.1 Genel Degerlendirmeler

DIGITIG serisi hamlaglar esas kaynak parametrelerinin kontrol
edilmesine olanak saglayan dijital TIG hamlaglardir:

- kaynak akimi

- programlarin tekrar gagrilmast

3 ve 4 numarali parametreler 6zellestirilebilir.

(“Kurulum” kismina bakin).

“Talimat el kitabina bakin”.

4.10 MIG/MAG serisi hamlaglar

“Talimat el kitabina bakin”.

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”.

4.12 MIG/MAG - DIGIMIG serisi hamlaglar

MB501D PLUS serisi hamlaglar esas kaynak parametrelerinin kont-
rol 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 voltaji ~ (maniiel MIG/MAG siireci)

- programlarin tekrar gagrilmast

ve asagidakiler ile ilgili olarak gergek degerleri goriintiilemek igin:
- kaynak akimi

- kaynak voltajt

4.13 itmeli/Cekmeli serisi hamlaglar

“Talimat el kitabina bakin”.
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4.14 itmeli/Cekmeli Kit (73.11.014)

"Montaj kit/aksesuar" kismina bakin".

5 BAKIM

Rutin bakim sistem iizerinde imalatginin direktiflerine

T gbre yiiriitiilmelidir.

Her tiirlii bakim faaliyet sadece kalifiye personel tara-
findan yapilmalidir.

Ekipman calisirken biitiin erisim ve isletim kapilar1 ve kapaklari
kapal1 ve sabit olmalidir.

Sisteme yonelik higbir tiirde degisiklik yapilmamalidir.

Metal tozun havalandirma yiizgegleri yakininda veya onlar iizerin-
de birikmesini 6nleyin.

Her islemden 6nce gii¢ beslemesini ¢ikarin!
@

E—4

Glig kaynag iizerinde agagidaki periyodik kontrolleri

yapin:

- Gii¢ kaynag: igini diisiik basinglt sikistirilmis hava
ve yumusak killi firgalar vasitasi ile temizleyin.

- Elektrik baglantilarini ve biitiin baglant: kablolarimi
kontrol edin.

Hamlag iinitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya
toprak kablolari igin:

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin
F asir1 derecede 1sinmadigindan emin olun.

Daime giivenlik standartlart ile uyumlu eldivenler
kullanin.

Uygun somun anahtarlari ve aletler kullanin.

|

S6zi edilen bakimin yapilmamasi biitiin garantileri gegersiz kila-
cak ve imalatciy1 ylikiimliilikten muaf tutacaktir.

6 TESHISLER VE COZUMLER

Sistemdeki herhangi bir parganin tamiri veya degisti-
T rilmesi sadece kalifiye miihendisler tarafindan yiiri-

tilmelidir.

Sistemdeki herhangi bir parganin yetkili personel disinda personel
tarafindan yapilmasi Uriiniin garantisinin gegersiz ve hiikiimsiiz
olmasina neden olacaktir.

Sistem higbir sekilde degistirilmemelidir.

Imalatg1 asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlii sorum-
lulugu reddeder.

Sistem ¢aligmuyor (yesil LED kapali)

Sebep Prizde sebeke voltaji yok.

Coziim Elektrik sistemini ihtiyaca gore kontrol edin ve tamir
edin. Kalifiye personel kullanin.

Sebep Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

Cozim Kusurlu pargay1 degistirin.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.
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Sebep Hat sigortas: atik.

Coziim Hatal1 parcay1 degistirin.

Sebep Kusurlu start anahtari.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Cozim Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Higbir gii¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep Kusurlu hamlag diigmesi.
Coziim Kusurlu pargay: degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.
Sebep Sistem agirt 1smnmig (termal alarm - sart LED yaniyor).
Coziim Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.
Sebep Yan panel acik veya kusurlu kap1 anahtart.
Cozim Emniyetli c¢aligmadan emin olmak ic¢in kaynak
yaparken yan panel kapali olmalidir.
Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.
Sebep Yanlis toprak baglantisi.
Coziim Sistemi dogru bir sekilde topraklayimn.
“Hizmete Verme” paragrafini okuyun “.
Sebep Sebeke voltaji menzil disinda (Sar1 LED yanik).
Coziim Sebeke voltajini gii¢ kaynagi menzili araligina alin.
Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun .
Sebep Kusurlu elektronik.
Coziim Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Yanlis gii¢ beslemesi

Sebep Kaynak siirecinde yanlis se¢im veya kusurlu selektor.

Coziim Kaynak siirecini dogru bir sekilde segin.

Sebep Sistem parametreleri veya fonksiyonlar1 yanlis bir
sekilde ayarli.

Coziim Sistemi ve kaynak parametrelerini yeniden ayarlayin.

Sebep Kaynak akiminin ayar1 igin kusurlu potansiyometre/
kodlayici.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Sebeke voltaji menzil digi.

Coziim Sistemi dogru bir sekilde baglayin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun.

Sebep Bir faz eksik.

Coziim Sistemi dogru bir sekilde baglayin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Cozim Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi

ile temas kurun.




Tel beslemesi bloke olmusg

Sebep
Cozlim

Sebep
Coziim

Sebep
Cozlim

Sebep
Cozliim

Sebep
Coziim

Sebep

Coziim

Sebep
Cozim

Kusurlu hamlag diigmesi

Kusurlu pargay1 degistirin.

Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Yanlis veya aginmis rulolar
Rulolar1 degistirin.

Kusurlu digli mekanizmali motor.

Kusurlu pargay: degistirin.

Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Hasarli hamlag kilifi.

Kusurlu pargay1 degistirin.

Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Tel besleyiciye gii¢ gelmiyor.

Gii¢ kaynagina giden baglantiy1 kontrol edin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun.

Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Bobindeki diizensiz sarim.
Sarimi iptal ederek veya bobini degistirerek bobini
ayarlayn.

Erimis hamlag (yapisan tel).
Kusurlu pargay degistirin.

Diizensiz tel beslemesi

Sebep Kusurlu hamlag diigmesi.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin
Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Yanlis veya asinmis rulolar

Coziim Rulolar1 degistirin.

Sebep Kusurlu digli mekanizmali motor.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Hasarli hamlag kilifi.

Coziim Kusurlu pargay: degistirin.
Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Yanlis ayarlanmis kasnak debriyaj1 veya rulo kilitle-
me aygitlar1.

Coziim Debriyaj1 gevsetin.
Rulo basincini artirin.

Ark dengesizligi

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akisini ayarlayin.
Yayimnimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirlinler kullanin.

Gaz besleme sisteminin daima miikemmel durumda
oldugundan emin olun.

Sebep
Coziim

ZZ seles

Yanlis kaynak parametreleri.

Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Cok fazla piiskiirtme

Sebep
Coziim

Sebep
Cozim

Sebep
Cozliim

Sebep
Coziim

Sebep
Coziim

Yanlis ark uzunlugu.
Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.
Kaynak voltajin1 azaltin.

Yanlis kaynak parametreleri.
Kaynak voltajin1 azaltin.

Yanlis ark dinamikleri.
Devre endiikleyici degerini yiikseltin.

Yetersiz gaz korumasi.

Gaz akigini ayarlaym.

Yaymimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Yanlis kaynak kipi.
Hamlag agisini azaltin.

Yetersiz delme

Sebep
Cozlim

Sebep
Cozim

Sebep
Coziim

Sebep
Coziim

Sebep

Cozliim

Sebep
Coziim

Yanlis kaynak kipi.
Kaynak yapilirken besleme hizini azaltin.

Yanlis kaynak parametreleri.
Kaynak akimimi artirm.

Yanlis elektrot.
Daha kiigiik ¢apl elektrot kullanin.

Uglarin yanlis hazirlanmasi.
Kalafat demiri agikligini artirmn.

Yanlis toprak baglantisi.
Sistemi dogru bir sekilde topraklayn.
“Hizmete verme” paragrafini okuyun.

Kaynak yapilacak pargalar ¢ok biiyiik.
Kaynak akimini yiikseltin.

Atik karismalari

Sebep
Coziim

Sebep
Coziim

Sebep
Coziim

Sebep
Coziim

Eksik atik gikartlmasi.
Kaynak dnce pargalart dogru bir sekilde temizleyin.

Elektrot cap1 ¢ok biiyiik.
Daha kiigiik capl elektrot kullanin.

Uglarin yanlis hazirlanmasi.
Kalafat demiri agikligini artirin.

Yanlis kaynak kipi.

Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.

Biitiin kaynak asamalart esnasinda diizenli olarak
besleyin.

Tungsten karigmalart

Sebep
Coziim

Sebep
Cozlim

Yanlis kaynak parametreleri.
Kaynak voltajin1 azaltin.
Daha biiyiik ¢apl elektrot kullanin.

Yanlis elektrot.
Daima kaliteli malzemeler ve tirtiinler kullanin.

Elektrotu dikkatlice bileyin.
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Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Elektrot ile kaynak havuzu arasindaki temastan kaginin.

Ufleme delikleri

Sebep Yetersiz gaz korumast.

Cozlim Gaz akisini ayarlayin.
Yayinimct ile hamlacin gaz noziiliiniin iyi durumda
oldugunu kontrol edin.

Yapisma

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.
Kaynak voltajini artirin.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimimi artirm.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozliim Hamlag agisini artirin.

Sebep Kaynatilacak parcalar ¢ok bilyiik.

Coziim Kaynak akimimi artirm.
Kaynak voltajini artirin.

Sebep Yanlis ark dinamikleri.

Coziim Akim endiikleyici degerini ayarlayin.

Marjinal girintiler

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Cozliim Kaynak voltajini azaltin.

Daha kiigiik ¢apli bir elektrot kullanin.

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parca arasindaki mesafeyi artirmn.
Kaynak voltajini artirin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Doldururken yan salinim hizini azaltin.

Kaynak yaparken besleme hizini azaltin.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Co6zliim Kaynak yapilacak malzemelere uygun gazlar kullanin.

Oksitlenmeler

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akigini ayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Gozeneklilik

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynaktan 6nce pargalar1 dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirlinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miilkemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.
Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Kaynak voltajin1 artirin.
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Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.

Gaz besleme sisteminin daima miikemmel sartlarda
oldugundan emin olun.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Cozim Gaz akisini ayarlayin.

Yaymimcti ile hamlacin gaz noziiliiniin iyi durumda
oldugunu kontrol edin.

Sebep Kaynak havuzu ¢ok ¢abuk katilasiyor.

Coziim Kaynaklarken besleme hizini azaltin.

Kaynatilacak pargalar1 6nceden 1sitin.
Kaynak akimini artirin.

Sicak gatlaklar

Sebep Yanlis kaynak parametreleri

Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.

Daha kiigiik capl elektrot kullanin.

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynak 6nce pargalart dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve triinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Kaynatilacak baglanti tiirli i¢in dogru sirali islemler
yiritiin.

Sebep Kaynatilacak pargalar farkli niteliklere sahip.

Coziim Kaynaktan 6nce yag kaplama iglemi yapin.

Soguk catlaklar

Sebep Metal malzemede nemlilik.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve triinler kullanin.
Kaynak malzemesini daima miilkemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi.

Coziim Kaynatilacak malzemeleri 6nceden 1sitin.

[sitma sonrasi iglem yapin.
Kaynatilacak baglanti tiirli igin dogru sirali islemler
yurutin.

Her tiirlii siiphe ve/veya problem i¢in size en yakin servis merkezi-
niz ile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

7 KAYNAK TEORISI

7.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

Iyi kaynak baglantilar elde etmek igin, oksitlerden, pastan veya
oteki kirletici maddelerden arindirilmis temiz pargalar {izerinde
caligmak tavsiye edilir.

Elektrot se¢imi

Kullanilacak elektrotun ¢apt malzemenin kalinligina, pozisyonuna,
baglant1 tiiriine ve kaynatilacak parganin hazirlik tiiriine dayalidir.
Onemli capa sahip elektrotlar kaynak islemi esnasindaki nihai yiik-
sek 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 segilmesi
Kullanilan elektrot tiirii ile ilgili kaynak akimi araligi imalatg1 tara-
findan elektrot kabinda 6zellikle belirtilmektedir.

Arkin ¢akilmasi 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 ¢aligmasini artirmak igin, taban kaynak akimi ile ilgili
bir basglangi¢ akim artig1 gok faydalidir.

(Sicak start).

Ark cakilir cakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve caligi-
lan parga tizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamas: tiiketilir ve bu durum kaynak i¢in koru-
yucu 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 olmasi suretiyle arki
sondiirmesini 6nlemek igin, kaynak akiminin kisa devre sonuna
kadar gegici bir artis1 ok faydalidir (Ark Giicii).

Eger elektrot kaynak yapilacak yapisirsa, kisa devre akimini en
diisiik diizeye indirmek faydalidir (yapismay1 6nleme).

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.

Ciiruf kiigiik bir ¢ekig vasitasi ile kaldirilir ve eger kirilgansa fir-
¢alanarak atilir.

7.2 TIG kaynag (siirekli ark)

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynagi islemi tiiketilebilir olmayan bir
elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip saf
veya alagim tungsten) ile caligilan parga arasindaki bir elektrik
arkinin varligma dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi kaynak
havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karisimlarini 6nlemek igin, elekt-
rot hi¢bir zaman ¢alisilan parga ile temas etmemelidir; bu nedenle
kivilerm H.F. gii¢ kaynagi vasitasi ile baslatilir, boylece elektrik
arkinin uzaktan gakisi giivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karigimlar ile bir bagka baglatma tiirii de miim-
kiindiir: yiiksek frekans gerektirmeyen kaldirma starti, ama sadece
elektrot ile calisilan parca arasinda diisiik akimdaki bir baglangic
kisa devresi; elektrot kaldirildig1 zaman, ark baglatilacak ve akim
ayarlanan kaynak degerine ulasincaya kadar yiikselecektir. Kaynak
kordonunun ucunun kalitesini artirmak igin akimin diistisiinii dik-
katlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark parlamasindan birkag sani-
ye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.

ZZceles

Birgok igletim 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 cok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli agmmasini
giivence altma alir (1), ¢linkii 1s1nin %70 i anot lizerinde yogunlasir
(parca).

Yiiksek ilerleme hizlart ve diisiik 1s1 tedariki ile dar ve derin kay-
nak havuzlari elde edilir.

Cogu malzemeler, aliiminyumdan (ve onun alagimlarindan) yapil-
mis olanlar ve magnezyum harig, bu polarite ile kaynatilir.

©
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D.C.R.P. (Direkt Ters Akim Polaritesi)

Ters polarite erimez bir oksit katmani ile kapli metallere kiyasla
daha yiiksek erime sicakligina sahip alagimlara kaynak yapmak
igin kullanilir.

Elektrotun asir1 aginmasina neden oldugu igin yiiksek akimlar
kullanilamaz.

®
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D.C.S.P. Darbeli (Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)
Darbeli dogru akimin kullanilmasi 6zel isletim sartlarinda kaynak
banyosunun daha iyi kontrol edilmesine olanak saglar.

Kaynak banyosu baz akim (Ib) arki ateslenmis durumda tutarken
zirve darbeler (Ip) ile olusturulur.

Bu metot daha ince levhalarin daha az deformasyon, daha iyi form
faktorii ve sonug olarak daha diisiik bir sicak gatlak tehlikesi ve gaz
delmesi ile kaynatilmasina yardim eder.

Frekansin (MF) artirilmasi ile ark incelir, ince levhalarda daha
yogun, daha saglam ve kaliteli kaynak daha da artirilir.

T
D.Cs.P

0 t

D.C.5.P~PULSED
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7.2.1 Celik TIG kaynagi

TIG prosediirii borulardaki ilk uygulamalarda hem karbon ve hem
de alagim geligi kaynagi ve goriiniisiin 6nemli oldugu yerdeki kay-
nak i¢in ¢ok etkilidir.

Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarm dogru bir bigimde temizlenmesi ve hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun se¢imi ve hazirlanmasi

Toryum tungsten elektrotlari1 (%2 toryum-kirmizi renklendir-
meli) veya alternatif olarak asagidaki caplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerini kullanmaniz tavsiye edilir:

O elektrot (mm) akim aralig1 (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
24 130+240

Elektrot sekilde gosterilen ugta olmalidir.

>

o (®) akim arahig1 (A)
30 0-+30
6090 30+120
90+120 120250

Doldurucu malzeme

Doldurucu gubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere
sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen pargalart kullanmaymn, c¢iinki
onlar kaynagin kalitesini olumsuz etkileyebilen ¢alisma 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 kaynag1

TIC kaynagi yiiksek 1s1 konsantrasyonu ile nitelendirilen bir siire¢
olduguna gore, bakir gibi yiiksek termal iletkenlige sahip kaynak
malzemeleri i¢in 6zellikle uygundur.

Bakirin TIC kaynag igin, geligin TIC kaynag: i¢in olan ayni direk-
tiflere veya ozel talimatlara uyun.
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7.3 siirekli tel kaynagi (MIG/MAG)
Sunusg
Bir MIG sistemi bir dogru akim kaynagi, tel besleyici, bobin, ham-

lag ve gazdan olusur.

REEL

WIRE FEED

SV9

GENERATOR

i\ _
CrfE b =

Maniiel kaynak sistemi

Akim arka sigorta baglanabilir elektrot {izerinden transfer edilir
(tel pozitif kutba baglanir); Bu prosediirde eritilmis metal ark tize-
rinden kaynatilacak parga iizerine transfer edilir. Kaynak esnasinda
erimis olan kaynak telini yenilemek icin tel beslemesi gereklidir.

Metotlar

Gaz korumali kaynakta, damlalarin elektrottan ayrilma bigimine
dayali olarak iki transfer sistemi vardir. “KISA-ARK” olarak adlan-
dirilan ilk metotta, elektrot kaynak havuzuna dogrudan temas eder,
telin erimesi ile, bu nedenle kesintiye neden olan bir kisa devre olu-
sur, ve ark daha sonra geri doner ve devre tekrarlanir (Sekil. 1a).

of Current

time

LAAIIEAD

o) Voltage

S

Sekil. 1a
D o
/@\ il
8
BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER
Sekil. 1b

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 ihtiyacin1 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.

A

@
=]

B
S

ARC VOLTAGE (V)

w
=1

20 |-

<« i |
100 200 300 400
CURRENT (A)

iy

Sekil 2 En iyi ¢alisma niteliginin se¢imi igin sema.

»

600

500

CURRENT (A)

400
300
200 [fo A AT el
100 Ff o7~ ™ 477777777 12 mm wire projection”
SPRAY-ARC 34V .
H SHORT-ARC 20V®.
»
8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Sekil 3 Tel gapina gore tel besleme hizi ile akim yogunlugu (erime
niteligi) arasindaki iligki.

127




ZZ seles

EN TiPIK UYGULAMALAR VE VE EN YAYGIN BiR SEKILDE KULLANILAN KAYNAK TELI ILE iLGiLi
KAYNAK PARAMETRELERININ SECIMI iCIN REHBER TABLO

Tel cap1 — her metre agirlig

Voltaj
ark (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Ince lgiiler igin diisiik Iyi delme ve erime kontrolii lyi 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 D3 /
(gecis sahasi) ﬂ 7 i
N 72
150 - 250 A 200 - 300 A 250 -350 A 300 - 400 A
200A ya ayarl diigiik delme Coklu islemli otomatik Asagiya dogru iyi delme Kalin dlgiilerde iyi delme,
kaynak yiiksek kalintt
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¢in atil, MAG kaynagt icin aktif (Metal Aktif Gaz).

- Karbon dioksit (CO5)
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 alagimlarin 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 6lgiilerde) ve daha hizli beslemeye olanak saglar.

- Argon-Helyum karigimi
Saf helyumdan daha dengeli ark, ve argondan daha biiylik 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

GENESIS 3000 MTE / GENESIS 3000 PMC / GENESIS 3000 SMC

MIG/MAG TIG MMA
Glig beslemesi voltaji Ul (50/60Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) ¥ 56mQ 56mQ 56mQ
Gecikmeli hat sigortasi 16/25A 16/25A 16/25A
Kablo-Iletisim arabasi SAYISAL SAYISAL SAYISAL
Emilen maksimum gii¢ (kVA) 10.9/11.48 kVA 9.1/9.2 kVA 10.9/11.48 kVA
Emilen maksimum gii¢ (kW) 10.2/10.93 kW 8.56/8.8 kW 10.2/10.93 kW
Giig faktorii PF 0.95 0.95 0.95
Verimlilik (p) 85% 85% 85%
Coso 0.99 0.99 0.99
Emilen maksimum akim I1max 16.1/32.3A 16.1/32.3A 16.1/32.3A
Verimli akim I1eff 9.5/19A 9.5/19A 9.5/19A
Gorev faktorii (40°C)

300A (40%)/300A (30%) 320A (40%)/320A (30%) 280A (50%)/280A (40%)
(x=60%) 270A/260A 300A/290A 260A/240A
(x=100%) 240A/230A 270A/260A 220A/180A
Gorev faktori (25°C) (x=100%) 260A / 260A
Ayar araligi 12 3-300A 3-300A 3-300A
Yiiksiiz voltaj Uo 80Vdc 80Vdc 80Vdc
Maksimum voltaj Up (G 3000 MTE) 10.1kV 10.1kV 10.1kV
Koruma derecesi IP 1P23S 1P23S 1P23S
izolasyon sinifi H H H
Boyutlar (uxdxy) 685x305x535 mm 685x305x535 mm 685x305x535 mm
Agirlik 32 kg. 32 kg. 32 kg.

Yapr standartlart

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

Giig besleme kablosu

4x4 mm?2

4x4 mm?2

4x4 mm?2

Giig 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 kiigiiktiir 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

Va multumim...

Dorim sd v multumim pentru ca ati ales CALITATEA, TEHNOLOGIA si SIGURANTA produselor SELCO.
Pentru a beneficia de toate functiile si caracteristicile ehipamentului pe care 1-ati achizitionat, va recomandam sa cititi cu atentie urmatoa-

rele instructiuni: acestea va vor ajuta sa cunoasteti mai bine produsul si sd obtineti cele mai bune rezultate posibile.

Inainte de a realiza orice operatiune cu aceasti masina, asigurati-va ca ati citit in intregime si ati inteles continutul acestei brosuri. Nu
efectuati modificari sau operatiuni de intretinere care nu sunt mentionate aici.

Daca aveti orice nelamurire sau problema in legatura cu utilizarea masinii, chiar dacd nu este descrisa in manual, consultati-va cu perso-
nalul calificat.

Aceasta brosura face parte integrald din echipament si trebuie sa fie impreund cu el, chiar dacé acesta este mutat in alta locatie sau chiar
vandut catre terte parti.

Utilizatorul va fi responsabil pentru pastratea intactd si clara a acestei brosuri.

SELCO s.r.l. 1si rezerva dreptul de a modifica oricand si fara instiintare aceasta brosura.

Toate drepturile de traducere ori reproducere totald sau partiald prin orice mijloace (inclusiv fotocopiile, filmul sau microfilmul) sunt
restrictionate i interzise, fard un acord clar scris de SELCO s.r.L.

Instructiunile furnizate aici au o importanta vitald si sunt asadar necesare pentru a asigura garantia.

Producatorul nu isi asuma nicio raspundere, daca utilizatorii nu respecta instructiunile din brosura.

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

declard prin aceasta cd echipamentul GENESIS 3000 MTE
GENESIS 3000 PMC
GENESIS 3000 SMC

este conform normelor europene: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

si ca urmatoarele standarde au fost aplicate corespunzator: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5

EN 60974-10 Class A

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizatd in prealabil de SELCO s.r.l. va anula aceastd carte tehnica.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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(t Specificatii tehnice pentru a usura operatiile

132




1 AVERTIZARE

fnainte 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.
Producidtorul 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 pentru
care a fost desemnat, prin modalitatiile si categoriile prevazute in
norme si/sau in aceastd brosura, potrivit instructiunilor nationale
si internationale privind protectia. Alte intrebuintdri decat cele
declarate exclusiv de catre producator vor fi considerate total
inadecvate si periculoase si astfel acesta nu isi asuma nicio res-
ponsabilitate.

* 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 péstrat 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 masind 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 este o sursd de propagare de radia-

- /’ tii, zgomot céldura si gaz care sunt ddunatoare.

Purtati haine de protectie pentru a va proteja pielea de
radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandes-
cent.

Hainele trebuie sa acopere tot corpul si trebuie sa fie:

- intacte si in conditii bune

- rezistente la foc

- izolate si uscate

- de marime potrivitd si fard mangete si maneci suflecate

ZZceles

Folositi intotdeauna pantofi potriviti care sd asigure
izolatia impotriva apei.

Folositi intotdeauna manusi potrivite care izoleaza
electric si termic.

Pozitionati un paravan rezistent la foc care protejeaza
imprejurimile de raze, picaturi si zgura incinsa.
Sfatuiti orice persoand din jur sa nu priveasca la arcul
electric sau la metalul incandescent si sa foloseasca
echipament de protectie.

Purtati masti care protejeaza fata si au un filtru potri-
vit de protectie pentru ochi (cel putin nr. 10 sau chair
mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai ales in tim-
pul craituirii sau in timpul indepartarii zgurii produsa
in urma sudarii.

Nu purtati lentile de contact.

Daca in timpul sudarii se produce zgomot puternic
care devine periculos, folositi casti duble.

Daca zgomotul ajunge la un nivel care depaseste limi-
ta legala, delimitati-va locul de munca si asigurati-va
cd oricine este prin preajma poarta casti de protectie.

A
K
&
/|
&
®

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.

+ Sistemul nu trebuie sa sufere nici un fel de modificare.
Scoaterea din circuit a sistemului de protectie montat pe derula-
toare este foarte periculoasa, producdtorul neasumandu-gi orice
responsabilitate asupra pagubelor de orice natura.

+ Intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis in timpul
procesului de sudare.

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.

Nu atingeti elementele proaspat sudate: caldura poate
cauza arsuri grave.

+ Urmati toate prevederile descrise mai sus si de asemenea in toate
operatiile efectuate dupa sudare, intrucat zgura se poate detasa de
clementele sudate in timp ce acestea se racesc.

* Verificati ca pistoletul s fie rece inainte de a Incepe orice ope-
ratie.
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Asigurati-va ca sistemul de racire este oprit inaintea
decuplarii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce
iese din conducte poate cauza arsuri.

>
-
L
>

Intotdeauna s aveti la indemana un echipament de
prim ajutor.
Nu subestimati nicio arsura sau rana.

Inainte de a pleca de la munca, asigurati-va ca totul
este in siguranta pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor

s >+

e

.

* Fumul, gazul si praful produse in timpul procesului de sudare pot
fi daundtoare sanatatii.
In anumite circumstante, fumul cauzat de sudura poate duce la
aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor insarcinate.

+ Stati la distanta de orice gaz sau fum produs in urma sudarii.

 Asigurati, In perimetrul de lucru, o ventilatie potrivita, naturald
sau fortata.

» Daca ventilatia este slaba, folositi masti sau aparate pentru respi-
ratie.

* Daca se sudeaza in locuri foarte mici, actiunea trebuie suprave-
gheata de un coleg care sta afara.
* Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

+ Verificati daca sistemul de absobtie al noxelor functioneaza,
controland 1n 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 curatarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel
urmariti instructiunile redate de producator impreuna cu instruc-
tiunile din schitele tehnice.

* Nu efectuati operatii de sudare in preajma locurilor de degresare
sau vopsire.
Pozitionati cilindrii cu gaz afard sau in locuri cu o ventilatie
foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

* Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

* Curatati locul de lucru si imprejurimile de orice combustibil,
produs sau obiect inflamabil.
Materialele inflamabile trebuie sa fie la o distanta de cel putin
11 metri fatd de locul unde se sudeazd, daca 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 pe sau langa recipiente sub presiune.

* Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise.
Fiti foarte atenti atunci cand efectuati operatii de sudura pe tevi
sau recipiente, chiar dacd acestea sunt deschise, golite sau cura-
tite foarte bine. Orice rest de gaz, combustibil, ulei sau orice alt
material similar poate cauza o explozie.
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Nu sudati in locuri unde se afld pulbere exploziva, gaze sau
vapori.

Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sd nu
intre, din greseald, 1n contact cu nimic ce este conectat la circui-
tul de masa.

Positionati un extintor 1anga zona de lucru.

1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune §i pot exploda daca
nu se respecta conditiile de transport, depozitare sau utilizare.

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticala
langa un perete sau alt suport pentru a nu cadea sau lovi nimic
din jur.

Insurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transpor-
tului, folosirii si la sfarsitul oricarei operatii de sudare.

Nu lasati tuburile de gaz la soare, n 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 distanta de flacari deschise, arcuri elec-
trice, pistolete sau pistolet-electrod si materiale incandescente
pulverizate in timpul sudarii.

Tineti tuburile de gaz la distanta de circuitele de sudura si circu-
itele electrice, In general.

Cand deschideti robinetul tubului, feriti-va capul de orificiul de
evacuare a gazelor.

Nu efectuati operatii de sudare pe un tub de gaz etansat.

- @

1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric din interiorul
sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masa, sarmele, cilindrii, bobinele, toate sunt
conectate electric la circuitul de sudurd).

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 cd sistemul este conectat corect la o priza si la o
sursd de putere care are impamantare.

Nu atingeti doud pistolete sau doi portelectrozi in acelasi timp.
Daca simtiti un soc electric, intrerupeti imediat operatia de sudare.

Aprinderea arcului si dispozitivul de stabilizare sunt
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.

A




1.7 Campuri electromagnetice & interventii

(R

 Curentul trecand prin sistemul intern §i extern de cabluri creaza
un camp electromagnetic in vecinatatea cablurilor de sudura si
chiar a echipamentului.

» Campurile electromagnetice pot afecta sdnatatea oamenilor care
se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele exacte sunt
incd necunoscute).

Campurile electromagnetice interactioneaza cu unele echipa-
mente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

A4

Clasificarea echipamentelor EMC in concordanta cu EN/IEC
60974-10 (a se vedea eticheta cu caracteristici sau datele tehnice)
Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate
electromagnetica in medii industriale §i rezidentiale, incluzand
locatiile rezidentiale unde energia electrica este asiguratd de siste-
mul public de alimentare de joasa tensiune.

Echipamentul clasa A nu este prevazut pentru folosirea in locatii
rezidentiale unde energia electrica este asigurata de sistemul public
de alimentare de joasi tensiune. In aceste locatii pot apirea anu-

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sa 1si
consulte medicii inainte de a incepe operatiile de
sudare sau de tdiere cu plasma.

echipamentului de clasa A datoritd deranjamentelor atdt conduse
cat si radiate.

Instalarea, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionat in concordantd cu cerintele
standardului european EN60974-10 si se identifica ca un echipa-
ment “CLASA A”.

Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
intr-un mediu industrial.

Producatorul nu 1si asuma raspunderea pentru nicio dauna produsa
folosind aparatul in mediu casnic.

Utilizatorul trebuie sa fie expert in aceasta activitate si
Ia totodata responsabil pentru punerea in functiune si

folosirea echipamentului in concordanta cu instructiu-
nile date de producator.

Dacé se observa vreo defectiune de naturd electro-
magneticd, utilizatorul trebuie sd rezolve problema chiar si cu o
asistentd tehnica, dacd este necesar, din partea producatorului.
Daca se observa vreo defectiune electromagnetica, utilizatorul tre-
buie sd rezolve problema chiar si cu o asistentd tehnica, dacé este
necesar, din partea producatorului.

In orice situatie, defectiunile de natura electromagne-

((( .’)) tice trebuie rezolvate cat de repede posibil.

fnainte de instalarea aparatului, utilizatorul trebuie si

evalueze potentialele probleme electromagnetice care
pot apdrea in imprejurimi, tinAnd seama de conditiile de
sanatate ale persoanelor din preajma, de exemplu, per-
soanele care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

ZZceles

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 permisibild (Zmax), sau capacitatea minima de ali-
mentare (Ssc) ceruta de la punctul interfatei la grila publica (punct
al cuplajului comun, PCC) pot recurge la anumite tipuri de echipa-
mente (a se vedea datele tehnice). In aces caz, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de echipament, s se asigure, prin
consultarea cu operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca
echipamentul se poate conecta.

in caz de interferente, este necesar sa se ia masuri suplimentare de
precautie, ca filtrarea alimentarii principale.

Este de asemenea necesar sd se ia in considerare posibilitatea izo-
larii cablului de alimentare.

Cabluri de sudare

Pentru a minimaliza efectele campurilor electromagnetice urmati

instructiunile de mai jos:

- Dacd este posibil, strAngeti si asigurati cablurile de putere si cele
de masa.

- Nu infasurati niciodata cabluri de sudare in jurul corpului,

- Nu va pozitionati intre cele doud cabluri (tineti-le pe amandoua
pe aceeasi parte).

- Cablurile trebuie s fie cat mai scurte, trebuie sé 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 fatd de zona de
sudare.

- Cablurile trebuie sa fie tinute la distanta de alte cabluri.

Impamaéantarea

Trebuie sa se tind seama de Impamantarea tuturor componentelor
din metal ale echipamentului de sudare si a celor din apropierea
acestuia.

impamantarea trebuie facuti in concordantd cu normele tarii.

Impamantarea piesei de lucru

Cand piesa de lucru nu este impamantata din motive de siguranta
electrica sau datoritd marimii sau pozitiei, impamantarea piesei
poate reduce emisiile. Este important de stiut cad impamantarea
piesei de lucru nu trebuie sa mareasca riscul accidentelor utilizato-
rului, nici sa distrugd alte echipamente electrice.

fmpamantarea trebuie ficutd in concordanti cu normele tirii.

Izolarea

Izolarea altor cabluri sau echipamente aflate in zona poate reduce
problemele cauzate de interferentele electromagnetice. Pentru
aplicatii speciale trebuie sd se tind seama de izolarea intregului
echi—pament de sudare.

S

1P23S

- Incinta protejata impotriva accesului la partile periculoase la care
se poate ajunge cu degetele sau unde pot patrunde obiecte, cu un
diametru mai mare sau egal cu 12,5 mm.

- Incinta protejatd Impotriva ploii la un unghi de 60°.

- Incinta protejata impotriva efectelor ddunatoare 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 realizatd doar de personal expert si
autorizat de producator.

In timpul instalarii, asigurati-va ca sursa de energie sa
fie deconectata de la retea.

Ca &8

Este interzisd conectarea multipld a sursei de energie
1]} (in serie sau in paralel).

(

2.1 Procedee de ridicare, transport si des-
cdrcare

- Sistemul este prevazut cu un maner pentru transportul manual.

- Sistemul nu este prevazut cu elemente speciale pentru ridicare.
Folositi un motostivuitor §i aveti grijd 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 achipa-
ment.

Nu ridicati echipamentul cu mana (GT 500).

2.2 Pozitionarea echipamentului

all i

Urmati regulile de mai jos:

- Lasati acces la comenzile (panoul de comandd) si conexiunile
echipamentului.

- Nu pozitionati echipamentul in locuri foarte mici.

- Nu pozitionati echipamentul pe o suprafatd cu o inclinatie mai
mare de 10° decat suprafata plana.

- Pozitionati echipamentul intr-un loc uscat, curat si ventilat cores-
punzator.

- Feriti echipamentul de ploaie si de soare.

2.3 Conectarea

D=

Echipamentul este prevazut cu un cablu de alimentare pentru cone-
xiunea la retea.

Sistemul poate fi alimentat de la retea:

- trifazata de 400V

- trifazata de 230V
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AVERTISMENT: pentru a preveni ranirea persoane-
lor sau distrugerea echipamentului, trebuie verificata
tensiunea retelei stabilita si tensiunea principala selec-
tata, respectiv sigurantele inainte de conectarea masi-
nii la retea. Verificati de asemenea dacd cablul este

conectat la o prizd cu impamantare.

"l Operatia cu acest echipament este garantatd pentru o

v

tensiune pand la £15% tinand seama de valoarea
'III|
S~

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 foloseascd un
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 cd generatorul este controlat electronic.

-
1
A

Cablul pentru tensiunea de retea este prevazut cu o sarma galbena/
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 prevazuta
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 concordantd
cu normele actuale din tara in care echipamentul este
instalat.

Verificati dacd instalatiile folosite au impamantare si daca prizele
se afld 1n conditii bune.

Instalati doar prizele certificate in conditii de siguranta.

2.4 Instalarea

Conexiune pentru sudarea SE

Xiu Z ai urd u U
Conexiunea prezentatd in figurd produce o sudare de
polaritate inversa. Pentru a obtine o sudare dreapta a
polarittii, inversati conexiunile.

PMC/SMC MTE

- Conectati (1) cablul de masa la priza negativa (-) a sursei de
putere (2).

- Conectati (3) cablul port electrod la priza pozitiva (+) a sursei de
putere (4).




Conexiunea pentru sudarea WIG

- Conectati (3) cablul de masa la priza pozitivd (+) a sursei de
putere (4).

- Conectati cupla pentru pistoletul WIG (1) la priza pistoletului
(2) a sursei de putere.

- Conectati separat conectorul de gaz (5) al pistoletului la sursa de
gaz (Genesis 3000 PMC/SMC).

Debitul de gaz poare fi reglat folosind un robinet
( t amplasat pe pistolet (Genesis 3000 PMC/SMC).

- Conectati tubul de gaz de la cilindru la conexiunea de gaz din

spate (Genesis 3000 MTE).

- Conectati cablul de semnal al pistoletului (6) la conexiunea
potrivita (7) (Genesis 3000 MTE).

- Conectati furtunul de gaz al pistoletului (8) la conexiunea potri-
vita (9) (Genesis 3000 MTE).

Conexiunea pentru sudarea MIG/MAG
1) Sistem semi-automat

ZZseleo

ole

- Conectati pistoletul MIG la adaptorul central (1) asigurandu-va
ca inelul de sustinere este complet strans.

- Deschideti capacul din partea dreapta.

- Verificati daca canalul de pe rolele de antrenare corespunde cu
diametrul sdrmei pe care doriti sa o folositi.

- Dezsurubati piulita (2) de pe ax si introduceti bobina.
De asemenea introduceti poansonul bobinei, introduceti bobina,
puneti la loc piulita si ajustati surubul de reglare a frictiunii (3).

- Desfaceti tija de fixare a rolelor de antrenare (4), introducand
sarma in dispozitivul de ghidare §i 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 sairmd, apasati tasta de alimetare
cu sarmd.

- Conectati tubul de gaz la cupla de gaz posterioara.

- Reglati debitul de gaz de la 10 la 20 I/m.

2) Sistem pentru automatizare si robotica
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3 PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Generalitati

Echipamentele de sudare Genesis 3000 PMC - Genesis 3000 SMC
- Genesis 3000 MTE sunt surse de curent constant de tip invertor
dezvoltate pentru sudarea cu electrod invelit (MMA), WIG DC
(curent continuu), MIG/MAG, MIG cu arc pulsat (MTE/PMC).
Acestea sunt siteme digitale cu multiprocesor (procesarea datelor
se face prin DSP iar comunicarea se realizeazd prin intermediul
tehnologiei CAN-BUS), capabile de a satisface cerintele actuale ale
domeniului sudarii in cele mai bune conditii.

3.2 Panoul de comanda frontal

Alimentarea
Vindica faptul ca echipamentul este conectat la retea si
este pornit.

1
2 Alarma

@ Indicé o posibila interventie a dispozitivelor de protectie,
3

4

cum ar fi senzorul de temperatura.

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.

5 Afisaj LCD
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.
Permite ca toate operatiile sa fie afisate instantaneu.

6 Buton de reglare principal
Permite intrarea in meniul masinii, selectarea si setarea
parametrilor de sudare.

7 Procedee/functii
Permite selectarea diferitelor functii ale sistemului (pro-
cedeul de sudare, modul de sudare, pulsul curent, modul
grafic etc.).

8 Modul sinergic

Permite selectarea unui program de sudare presetat (siner-
@ gie) prin alegerea catorva setdri simple:

- tipul sarmei

- tipul de gaz

- diametrul sdrmei
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9 Programe

Permite inregistrarea si managemenrul a 64 de programe
2~ de sudare care pot fi personalizate de catre operator.
3.3 Ecran de start

Cand este pornita, sursa realizeaza o succesiune de verificari pen-
tru a garanta operarea corectd a sistemului i a tuturor dispozitive-
lor conectate la acesta.

La acest nivel, se efectueaza si testul de gaz pentru a verifica daca
existd o conexiune potrivita la sistemul de alimentare cu gaz (sis-
tem pentru automatizare si robotizare).

Orice lipsa de debit de gaz declangeaza un semnal de avertizare
vizual si auditiv (consultati capitolul “Alarme”).

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.

7 —»{ 6 G4 Sit 21.0nm Ar 18%C0. |

Derulator

Retragerea sarmei (automatizare i roboticd)

g < & o

3

Test al aerului comprimat (automatizare si roboticd)
4

Test gas
5 Viteza sdrmei

Permite reglarea ratei vitezei sairmei
Minim 1 m/min, Maxim 22 m/min, Standard
1.0m/min

@ Panou lateral deschis

7 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.

MMA

1—»["{‘

Oa 6. IV |
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WIG DC

MIG/MAG

6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0.
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6 G3/4 Si1 @1.0mm_Ar 18%00:
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1 Titlu

Permite afisarea anumitor parti de informatii importante

referitoare la procedeul selectat.

1a 1b 1c

Vo4

6 G3/4 Si1 &1.0mm Ar 18%C0,
A F 30mm ke 33mm VI NJ

1 1 1

1d 1e 1f 1g

- Curba sinergica selectata
1a Tipul materialului de adaos
1b Diametrul sarmei
lc Tipul de gaz
- Parametrii de sudare
1d Curent de sudare
le Grosime piesd
1f Cordon de sudura
1g Tensiune de sudare
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Parametrii de sudare

2a

' gom
M

) &

2b

i

1.

f
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 masura a parametrului

Functii
Permit setarea celor mai importante functii ale procedeu-
lui si metodele de sudare.

g | 3G [Pl [EE
t ottt

3a 3b 3c 3d

3a
Permite selectarea procedeului de sudare

E MMA
E& WIG DC

Y MIG/MAG

m@ MIG/MAG cu arc pulsat

3b
WIG DC
Permite selectarea metodei de sudare

aﬁ 2 Pasi
@@ 4 Pasi
Tz,

Bilevel

: Automatizare §i robotica
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MIG/MAG - MIG cu arc pulsat
Permite selectarea metodei de sudare

M 2 Pasi
@@ 4 Pasi

ﬁ Umplere crater

r Automatizare si robotica

3c 9

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 corectd 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.).

WIG DC Pulsatia curentului

Ens Curent CONSTANT
=
Curent PULSAT
iyl
$ Puls rapid

MIG/MAG - MIG cu arc pulsat
o Dublu pulsat

3d
MIG/MAG - MIG cu arc pulsat

= Tipul ecranului
=

4 Dispozitiv de reducere a tensiunii VRD
Arata ca nici o incdrcare cu tensiune a echipamentului este
controlata.

5 Masuratori
in timpul operatiei de sudare, misuritorile curentului
respectiv tensiunii reale sunt afigate pe afisajul LCD.

sa——0a O0v<—>sb
& S.0mn
£ SY4n
v BRI L

5a Curent de sudare
5b Tensiune de sudare
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3.5.1 Setarea

Setup XP User ]

0

Save
&
Exit

I T= e

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 apasata a tastei timp de 5 secunde.
Selectarea si reglarea parametrului cerut: rotind butonul de reglare
pand cand indica codul numeric corelat cu acel parametru.

Daca tasta codificatorului este apdsatd in acest moment, valoarea
setatd pentru parametrul selectat poate fi afisata si reglata.

Iesirea 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 Salvare si iesire
save Va permite sa salvati modificarile si sd iesiti din setare.
Exit

1 Resetare
Res Va permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.
3 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
facilitdnd operatiile de start.
Parametrul setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim — inchis, Maxim 500%, Standard 80%
7 Curentul de sudare
I Permite reglarea curentului de sudare.
t  Parametrul setat in amperi (A).
Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A
8 Arc force
Permite reglarea valorii Arc Force in sudarea SE. Permite
reglarea raspunsului dinamic energetic la sudare, facili-
tand operatiile sudorului.
Parametru setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim — inchis, Maxim 500%, Standard 30%
204 Dynamic power control (DPC)
v Permite selectarea si activarea caracteristicii V/I dorite.

AP

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.




(

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

312
1t

Crescand valoarea fortei arcului se reduce riscul de lipire
a electrodului.

Tensiunea de desprindere a arcului

Permite setarea valorii tensiunii la care inchiderea arcului
electric este fortatd. Permite un management imbunatatit
al diferitelor conditii de operare care au loc. De exemplu,
in faza sudarii electrice prin puncte, o tensiune micad de
desprindere a arcului reduce reaprinderea arcului cand
electrodul se misca de pe piesd, reducand stropirea, arde-
rea si oxidarea piesei. Dacad se folosesc electrozi pentru
care este nevoie de tensiune naltd, este bine sd setati un
prag mai mare pentru a preveni inchiderea arcului in tim-
pul sudarii.

lel

Nu setati niciodatd o tensiune a desprinderii arcului
mai mare decat tensiunea care nu e in sarcind a unei
surse de putere.

500

H

551

552
553

602

751

A

752
™V

Parametru setat in Volti (V)

Minim 0V, Maxim 99,9V, Standard 57V
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

SELCO: Selco

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 10

Contrast (LCD 4.7")

Permite reglarea contrastului panoului

Minim -20, Maxim +20, Standard 0

Parametru extern CH1

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
minima, valoare maxima).

(Consultati capitolul “Administrarea comenzilor externe”).
Citire curent

Permite afisarea valorii reale a curentului de sudare
Permite setarea metodei de afisare a curentului de sudare
(consultati capitolul “personalizarea interfatei”)

Citire tensiune

Permite afisarea valorii reale a tensiunii de sudare
Permite setarea metodei de afisare a tensiunii de sudare
(consultati capitolul “personalizarea interfatei”)
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Lista de setare a parametrilor (WIG)

0

Save
&
Exit

10

nd

12

m

Salvare si iesire
Va permite sa salvati modificarile si sa iesiti din setare.

Resetare
Va permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.

Pre-gazul

Permite setarea si reglarea debitului de gaz prioritar aprin-
derii arcului.

Permite umplerea pistoletului cu gaz, pregatirea zonei
pentru sudare.

Minim 0.0s, Maxim 99.9s, Standard 0.1s

Curent initial

Permite reglarea curentului de pornire.

Permite obtinerea unei bdi de sudare mai caldd sau mai
rece dupa aprinderea arcului.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Timpul curentului initial

Permite reglarea timpului pentru care este mentinut curen-
tul initial.

Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis

Panta de crestere

Permite setarea pasajului dintre curentul initial si curentul
de sudare.

Parametrul setat in secunde (s).

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis

Curentul de sudare

Permite reglarea curentului de sudare.

Parametrul setat in amperi (A).

Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A

Curent pe 2 nivele

Permite reglarea curentului secundar in sistemul de sudare
pe 2 nivele.

La prima apasare a butonului pistoletului, gazul porneste,
arcul se aprinde, iar curentul stabilit initial va fi folosit
pentru sudare.

La prima eliberare a butonului, intervine panta de urcare a
curentului “I1” la sudare. Daca sudorul apasa si elibereaza
repede butonul, se poate folosi curentul “I2”; apasand si
eliberand repede butonul, “I1” se foloseste din nou, si asa
mai departe.

Daca tineti butonul apasat pentru mai mult timp, rampa
de cobordre a curentului porneste si astfel se ajunge la
curentul final.

Eliberand din nou butonul, arcul iese si gazul continud sa
curgd pana se ajunge la nivelul post gaz.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Curentul de bazd

Permite reglarea curentului de baza in moduri / pulsate sau
sisteme rapid pulsate.

Parametrul setat in amperi (A).

Minim 3A-1%, Maxim Curent de sudare -100%, , Standard
50%

Frecventa de pulsare

Permite activarea modului pulsat.

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite obtinerea unor rezultate mai bune la sudarea
materialelor subtiri sau o calitate mai bund a cordonului
de sudare.

Reglarea parametrului: Hetz (Hz) — KiloHertz (KHz).
Minim 0.1Hz, Maxim 250Hz, Standard — inchis
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13 Ciclu de lucru pulsat
|_|‘l°| Permite reglarea ciclului de functionare in modul de suda-
re pulsat.

Permite mentinerea curentului de varf pentru o perioada
mai scurtd sau mai lungd de timp.
Reglarea parametrului: Procente (%)
Minim 1%, Maxim 99%, Standard 50%
14 Frecventa pulsului rapid
ﬂ Permite reglarea frecventei pulsului.
Permite calibrarea si o mai buna stabilizare a arcului electric.
Reglarea parametrului: KiloHertz (KHz)
Minim 0.02KHz, Maxim 2.5KHz, Standard — inchis
15 Pante pulsate
'\1"' Permite reglarea timpului de coborére in modul de sudare pulsat.
Permite obtinerea unei treceri mai line de la curentul de
varf la curentul de baza, avand un arc de sudare mai mult
sau mai putin moale.
Reglarea parametrului: Procente (%)
Minim — inchis, Maxim 100%, Standard — inchis
16 Panta de coborare
Permite setarea unei treceri treptate intre curentul de suda-
I\- re si curentul final.
Parametrul setat in secunde (s).
Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis
17 Curentul final
-u Permite reglarea curentului final.
Parametrul setat in Amperi (A).
Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 10A
19 Timpul curentului final
IL Permite reglarea timpului de mentinere a curentului final.
Reglarea parametrului: Secunde (s)
Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis
20 Post gazul
Permite reglarea debitului de gaz la sfarsitul sudurii.
-\i.t Regl trului: Secunde (s)
glarea parame
Minim 0.0s, Maxim 99.9s, Standard forma undei syn
203 Pornire WIG (HF)
sga Permite selectarea modului de aprindere a arcului prin.

= Inchis=LIFT START, pornit=HF START, STANDARD
HF START
204 Sudarea electrica in puncte

t Permite pregarirea procesului de “sudare electrica in

#488%  puncte” si stabileste timpul de sudare.

Permite cronometrarea procesului de sudare.

Setare parametru: Secunde (s)

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis
205 Repornire

=\ Permite activarea functiei de restart.

Permite stingerea imediata a arcului in timpul pantei de

coborare sau reinceperea ciclului de sudare.

Standard — pornit

206 Imbinare ugoari (WIG DC)

.Illllll Permite aprindera arcului in modul pulsat si cronometra-
rea functiei inainte de reinstalarea automata a conditiilor
de sudare presetate.

Permite o acuratete si o viteza mai mare in timpul operati-
ilor de prindere a pieselor.
Reglarea parametri: Secunde (s)
Minim 0.1s, Maxim 25.0s, Standard — inchis
208 Microtime spot welding
pts  Permite pregdrirea procesului de "microtime spot wel-
[LL1L] ding".
Permite cronometrarea procesului de sudare.
Setare parametru: Secunde (s)
Minim 0.01s, Maxim 1.00s, Standard — inchis
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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

SELCO: Selco

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 10

Contrast (LCD 4.7")

Permite reglarea contrastului panoului

Minim -20, Maxim +20, Standard 0

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 (valoare
minimd, valoare maxima, valoare standard, parametru
selectat).

(Consultati capitolul “Administrarea comenzilor externe”).
Pistolet U/D

Permite managementul parametrilor externi (CH1) (valoare
minima, valoare maxima, parametru selectat).

Citire curent

Permite afigarea valorii reale a curentului de sudare
Permite setarea metodei de afisare a curentului de sudare
(consultati capitolul “personalizarea interfatei”)

Citire tensiune

Permite afisarea valorii reale a tensiunii de sudare
Permite setarea metodei de afisare a tensiunii de sudare
(consultati capitolul “personalizarea interfatei”)

Citire temperatura lichid de racie

Permite afisarea valorii reale a temperatura lichid de
racie.

Limite de protectie

Permite setarea limitelor de avertizare si de protectie.
Permite controlul exact a diferitelor faze de sudare (con-
sultati capitolul “Limite de protectie”).

Lista de setare a parametrilor (MIG/MAG- MIG cu arc pulsat)

0
Save
&
Exit

Res

Salvare si iegire
Va permite sa salvati modificarile si sa iesiti din setare.

Resetare
Va permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.

Sinergie

Permite selectarea procesului de sudare MIG manu-
al ( OOff ) sau a 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 sairmei

Minim 1 m/min, Maxim 22 m/min, Standard 1.0m/min
Curent

Permite reglarea curentului de sudare

Minim 6A, Maxim Imax
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Grosime piesa

Permite setarea grosimii piesei care va fi sudata. Permite setarea
sistemului cu ajutorul reglarii grosimii piesei care va fi sudata.
Cordon de sudura

Permite setarea adancimii cordonului de sudurd la sudarea
de colt.

Lungimea arcului

Permite reglarea lungimii arcului in timpul sudarii.
Minim -5.0, Maxim +5.0, 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 sdrmei si viteza sarmei de sudura.

Minim — inchis, Maxim 1,0s, Standard — inchis

Arderea inapoi

Permite reglarea timpului de ardere a sarmei prevenind
lipirea sarmei la sfarsitul sudarii.

Permite reglarea lungimii.

Permite reglarea lungimii bucatii de sdrma din afara pisto-
letului.

Minim -2.00, Maxim +2.00, Standard syn

Post gaz

Permite setarea si reglarea debitului de gaz la sfarsitul suda-
rii.

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%
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Parametru setat in metri pe minut (m/min).
Minim 0.5m/min, Maxim 22m/min, Standard 2.5m/min
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Frecventa pulsului

Permite reglarea frecventei impulsului.

Minim 0.1Hz, Maxim 5.0Hz, Standard 2.0Hz

Tensiune secundara

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
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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 “ ”; apasand si eliberand repede buto-
nul, “ ” se foloseste din nou, si asa mai departe.
Reglarea parametrului: Pocente (%)
Minim 1%, Maxim 99%, Standard — inchis
Crestere initiala
Permite reglarea valorii vitezei sarmei in timpul primei
faze de sudare “umplere crater”.
Face posibila cresterea energiei furnizatd in timpul fazei
in care materialul (incd rece) necesitd mai multa caldurad
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 treptatd a
arcului.
Minim 0.1s, Maxim 99.9s, Standard Inchis
Timp al dispozitivului pentru stingerea treptata a arcului
Permite setarea timpului pentru dispozitivul de stingere
treptatd a arcului. Permite automatizarea functii timpului
pentru dispozitivul de stingere treptatd a arcului
Minim 0.1s, Maxim 99.9s, Standard Inchis
Sudura 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 doud suduri.
Minim 0.1s, Maxim 25s, Standard oprit.
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 sudura 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.
Inductanta scazuta = arc reactiv (stropi mai multi).
Inductanta ridicatd = arc mai putin reactiv (stropi mai
putini).
Minim -30, Maxim +30, Standard syn
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330 Tensiune
V Permite reglare tensiunii de sudare

399 Viteza de sudare
e Permite reglarea vitezei de sudare
‘:!— Minim lcm/min, Maxim 500cm/min, Standard 35 cm/
min (viteza de referintd pentru sudarea manuala)
500 Permite selectarea interfetei grafice cerute:
[_f,ﬂ XE (Mod usor)
=* XA (Mod avansat)
XE (Mod profesional)

Permite accesul la nivele de setare superioare.
USER: Utilizator
SERV: Service
SELCO: Selco
551 inchis/deschis
6 Permite inchiderea panoului de comanc}é si inserarea unui
cod de protectie (Consultati capitolul “Inchis/deschis™).

552 Sunetul soneriei
»  Permite reglarea sunetului soneriei
*  Minim — inchis, Maxim 10, Standard 10
553 Contrast (LCD 4.7")
C' Permite reglarea contrastului panoului
Minim -20, Maxim +20, Standard 0
601 Pas de reglare
1 I Permite reglarea parametrului cu un pas care poate fi per-
- sonalizat de catre operator.
Minimum 1, Maximum Imax, Standard 1
602 Parametru extern CH1, CH2, CH3, CH4
Permite administrarea parametrului extern (valoare mini-
ma, valoare maxima, valoare standard, parametru selec-
tat).
(Consultati capitolul “Administrarea comenzilor externe”).
606 Pistolet U/D
u/D Permite managementul parametrilor externi (CH1) (valoare
minima, valoare maxima, parametru selectat).
705 Calibrarea rezistentei la circuit
Permite calibrarea sistemului
e~ Apdsati butonul de reglare pentru a accesa parametrul 705.
Plasati varful sdrmei pentru a intra in contact electric cu
piesa de lucru.
Apasati si mentineti apasat tragaciul pistoletului timp de
cel putin 1 secunda.
751 Citire curent
‘?\ A Permite afigarea valorii reale a curentului de sudare
Permite setarea metodei de afisare a curentului de sudare
(consultati capitolul “personalizarea interfatei”)
752 Citire tensiune
"'?'V Permite afisarea valorii reale a tensiunii de sudare
Permite setarea metodei de afisare a tensiunii de sudare
(consultati capitolul “personalizarea interfatei”)
757 Citirea viztezei de avans a sarmei
"'{"CP Citire encoder motor 1.

760 Citire curent (motorului)
“x»_ A Permite afisarea valorii reale a curentului (motorului).

761 Citire viteza sirma
" Citire encoder motor 2.
2

762 Citire curent (motor)
@A Permite afisarea valorii reale a curentului (motor).
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Citire viteza sarma
Citirea reald a avansarii sarmei.

Citire flux lichid de racire
Permite afisarea valorii a flux lichid de racire.

Citire temperatura lichid de racie

Permite afigsarea valorii reale a temperatura lichid de
ricie.

Limite de protectie

Permite setarea limitelor de avertizare si de protectie.
Permite controlul exact a diferitelor faze de sudare (con-
sultati capitolul “Limite de protectie”).

3.6 Synergic curves screen
1 General

sy

Permite selectarea metodei de sudare ceruta.

<>° Metoda de sudare manuala
Permite setarea si reglarea manuald a fiecdrui
parametru de sudare (MIG/MAG).
Metoda de sudare sinergicd

:>1 *0 Face posibild utilizarea unei serii de presetari dispo-
nibile (curbe sinergice) in memoria sistemului.
Este permisd schimbarea si corectarea unuor
setdri initiale propuse de sistem.

7 — (6 G3/4Si1 01.0mm Ar 18%C0: )

« G4 S €O, -—6
®G3/4 51 Ar 18%C0
«HardFacng Ar 18%C0x
« 45 Ar

5 —> sfilg &
o i
*Cull Ar
;Gtﬂ Ar

0.
1.
1
1.

I

Permite selectarea:
# MIG si i
\\/ G sinergic

i@, MIG manual
S

Selectati oricum una dintre sinergiile propuse (5-6)

(t 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 sarmei
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.




2 Curbe sinergice

MIG/MAG standard

@ (mm)

0,3 1.0 1.2 1.6
G3/4 Sil CO, 5 3 2 7
G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 g 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 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 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 52
CrNi 199 FCW Ar 18%CO, | / 54 56
MIG/MAG cu arc pulsat

@ (mm)

0.8 1.0 12 1.6
G3/4 Sil CO, ) - - 3
G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 3 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 12 13 14 /
AIMg5 Ar 17 18 19 /
AlSiS Ar 22 23 24 /
Al199,5 Ar 27 28 29 /
CuAl8 Ar 32 33 34 /
(CuSi3 Ar 37 38 39 /
Basic FCW Ar 18%CO, / / 42 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 52
CrNi 199 FCW Ar 18%CO, | / 54 56

3.7 Ecran programe

1 Generalitati
Permite inregistrarea $i managemenrul a 64 de programe
de sudare care pot fi personalizate de catre operator.

D% % A0mm le 33mm V24 iV
7 — WELDING DEHO
6— o SO%. A: Syn

5—> O {
a6
ottt

1 2 3 4

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”)

8 _.,[]6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0: ]
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Memorare program

intrati in meniul de “stocare program” apasand butonul (9)
Pm@ , cel putin o secunda.

5
>
[@ %l
tot
2 3
5 o

> |
LA
tot

2 3

Selectati programul cerut (sau memoria goald) (5) rasu-
cind butonul de reglare.

@O

Program memorat
Memorie goala

Anulati operatia prin apasarea butonului (2) L) .

Salvati toate setarile curentului pentru programul selectat
apasand butonul (3) %‘0@ .

7 —— WELDING DEMQ

ABCDEFGHIJKLMNEPGRS
-+ #7! %%& !

e
=% %
T

1 2 4

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 apasand butonul (1) —— .

Anulati operatia prin apdsarea butonului (2) 15 -
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Confirmati operatia prin apasarea butonului (3) @ﬁé .
Memorarea unui nou program pe un spatiu de memorie
deja ocupat necesita anularea locatiei de memorie printr-o

procedura obligatorie.

O

O !
R[@ ]
tot

1 2

r—

Anulati operatia apasand butonul (2) ) .
Stergeti programul selectat apasand butonul (1) = £3 .

Reluati procedura se stocare.

Introducere program

Stergeti programul selectat apasand butonul (1) = &2

Anulati operatia apisand butonul (2) ') .

Confirmati operatia apasand butonul (1) 23 .

Anulati operatia apisand butonul (2) &) .

3.8 Personalizarea interfatei
Permite optimizarea parametrilor in meniul principal.

500 Permite selectarea interfetei grafice cerute:
XE (Mod usor)
XA (Mod avansat)
XE (Mod profesional)

GENESIS 3000 MTE

3

Reintroduceti primul program disponibil apasand butonul
9) Prg> .

Selectati programul dorit apdsand butonul (9) Pm@ .
Selectati programul cerut prin rotirea butonului de reglare.

Doar locatiile de memorie ocupate de un program sunt relu-
ate, in timp ce cele locatiile de memorie goale sunt omise

automat.
4 Anulare program
WELDING DEMO
5—> P

[ =
T
2

Selectati programul cerut prin rotirea butonului de reglare.
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PROCEDEU | PARAMETRUL
xe | MMA 1.
WIG DC . L M M h %
B 88 T L e
e (] # ke V)
pulsat B 88 I
XA | MMA [ AR D_ o
WIG DC L L AR M My o
[\ WY 1
D 88 Tz oL e ey
MIG/MAG b F£ m M M
o B (L E ke V)
0 68 = Bllke Flfe
XP | MMA . AL &
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L MM w
[L W C I WY |
B 88 T L e ey
MIG/MAG d £ m M~ M
SR = BT VA Tl SR T ~
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GENESIS 3000 PMC

PROCEDEU | PARAMETRUL
xe | MMA I,
WIG DC L.
MIG/MAG s o) __E( . += Lk V)
pise | OG0 (580 P
XA | MMA [ A 9
WIG DC I,
MIG/MAG P £ m MM
I;i[glgtcuarc m T ( II + I£ v )
i 58 5 Bl Bl
Xp | MMA . AR 9
WIG DC I,
MIG/MAG o £ m M~ M
g/lllllgtcuarc mz tj/- ch' i-\i} - %)
o M(LFEK V)
80 58 I Blks Bl B

GENESIS 3000 SMC

PROCEDEU | PARAMETRUL
xe | MMA L
WIG DC I,
MIG/MAG ¢ i( L + Kk V)
3 58 ™
xa | MMA L AR~ 9
WIG DC I,
MIG/MAG o £ M My M
o (L + Lk V)
AR Bll e (Lo
XP | MMA I, A™

WIG DC I:

o £
Y VAT
12
i 68

MIG/MAG

1 Personalizare ecran in 7 segmente

[Setup XP Selco ]

Intrati in meniu tindnd apasat butonul de reglare timp de
cel putin 5 secunde.
Selectati parametrul cerut rotind butonul de reglare.

ZZseleo

fnregistrati parametrul selectat in ecranul in 7 segmente

apasand butonul (2) .

Salvati si iesiti din ecranul prezent apasand butonul (4)
IS Exi
Standard 11

3.9 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 ]

551
& Off

[&2

Activati reglarea parametrului selectat apasand butonul de reglare.
Setati un cod numeric (parold) rotind butonul de reglare.

[Setup XP Selco ]

551
& i3
T I@I@?‘

4

Confirmati modificarea facuta apasand butonul de reglare.
Salvati si iesiti din ecranul prezent apasand butonul (4) &ﬁ@

Realizarea oricdrei operatii pe un panou de comanda blocat cauzea-
za aparitia unui ecran special.

6 G3/4 51 @1.0mm Ar 18%00.
[] A % 30mm bk 33mm v 23, !V]

!.J—I I_i -

o
m | B4 [Fl=] e

- Accesati temporar functionalitatile panoului (5 minute) rotind
rotind butonul de reglare si tastdnd parola corecta.
Confirmati modificarea facutd apasand butonul/ butonul de
reglare.
Deblocati definitiv panoul de comandaintrand in meniu (urmati
instructiunile anterioare) si inchideti parametrul 551.
Confirmati modificarea facutd apasand butonul (4) @ﬂg .

Confirmati modificarea apasand butonul de reglare.
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3.10 Management control extern
Permite setarea metodei de management a parametrilor de sudare
cu ajutorul dispozitivelor externe (RC, pistolet ...).

[Setup XP Selco ]

602

(A

[#28

Intrati In meniu apasand tasta de reglare pentru cel putin 5 secunde.
Selectati parametrul cerut (602).

L
Min 3
w  3C0A
anl 1w %
bt 4

1 3 4

Intrati in ecranul “managementul controlului extern” apasand buto-
nul de reglare.

Selectati iesirea comenzii la distantd RC ceruta (CH1, CH2, CH3,
CH4) prin apasarea 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) tg) .
3.11 Limite de protectie

Permite ca procesul de sudare sa fie controlat setand limitele de
avertizare /A% miN /8 Max si limitele de sigurantd pentru parame-

trii mésurabili principali g} aun O

I

Curent de sudare

V Tensiune de sudare
Miscare automata
-

[Setup XP Selco ]

801

ax

T T

Intrati in meniu apasand butonul de reglare timp de cel putin 5
secunde.
Selectati parametrul cerut (801).
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[. A Min Max

& OFF OFF
a [FF OFF
%MITI@I@%@‘

intrati pe ecranul “Limite de protectie” apasand butonul de reglare.
Selectati parametrul cerut apasand butonul (1) ©H1 .

Selectati metoda de setare a limitelor de protectie apasand butonul
2) &= .

A / V Valoare absoluta
%

Valoare procentuala

9 10
]l A Mlin Mlax

— & OFF OFF
»— & [OFF OFF

Chl | aem [ 29 [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 (casuta selectatd
este afigatd cu un contrast inversat).

Stabiliti nivelul limitei selectate rotind butonul de reglare.

Salvati si iesiti de pe ecranul prezent apasand butonul (4) @5&'&9 .

& E05 At

=

Depasirea unei limite de siguranta are ca efect aparitia unui semnal
vizual pe panoul de comanda.

Depasirea unei limite de alarma are ca efect aparitia unui semnal
vizual pe panoul de comanda si blocarea imediata a operatiilor de
sudare.

Este posibila setarea inceputului si sfarsitului filtrelor de sudare
pentru a preveni semnalele de eroare in timpul amorsarii §i stingerii
arcului (consultati capitolul “Set up” — Parametrii 802-803-804).




3.12 Ecran alarme

Permite interventia unei alarme de a fi indicata si furnizeaza cele
mai importante indicatii pentru

solutionarea oricdror probleme intélnite.

Pl
a EO03 ¢

1 Icoana alarma

2 Cod alarma
E01

3 Tip alarma

I

Coduri alarma
EO01, E02, E03 Alarma temperatura

I

E05 Alarma curent prea mare
At
E06 Alarma modul putere (Boost)
aL
EO07 Alarma alimentare motor cu sarma
Vo
E08 Alarma motor blocat
E10 Alarma modul putere (inverter)

4

E11, E19 Alarma configurare sistem

?
El12 Alarma comunicare (WF - PSR)
-bI -
E13 Alarmd comunicare (FP)
-bl‘_

E14, E15, E18 Alarma program necorespunzator

<

El6 Alarma comunicare (RI)
-bI -
E17 Alarma comunicare (UP-DSP)
-PI -
E20 Alarma lipsa memorie

{I
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E21, E32 Alarma pierdere de dare

Ewa‘t
E22 Alarma afisaj LCD
-PI -
E29 Alarma madsuratori incompatibile
E30 Alarma comunicare (HF)
-PI -
E38 Alarma subtensiune

E39, E40 Alarma alimentare putere sistem

D>
E43 Alarma lipsa lichid de racire
F =
E48 Alarma iegire sarma
E49 Alarma intrerupator de urgenta

Alarma blocare sarma

&e
E50
L

E51 Alarma setari neconfirmate

b

Alarma anti-coliziune

nx

E52
b %

ES3 Alarma intrerupator debit extern
ity
E99 Alarma generala

I4

Coduri limite de protectie

E54 Nivel curent depasit (Alarma)
Al
E62 Nivel curent depasit (Avertizare)
Al
ESS Nivel curent depasit (Alarma)
E63 Current level exceeded (Avertizare)
Es6 Nivel tensiune depdsit (Alarma)
E64 Nivel tensiune depasit (Avertizare)
E57 Nivel tensiune depdsit (Alarma)

vt
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E65
vt
E60
<>
E68
-
E61
<>
E69
-
E70

&

E71
[ ]

E72
%
E73
TP
E74
A%
E75

Ax

E76

~

E77

[

E78

/
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Nivel tensiune depdsit (Avertizare)
Limita viteza depasita 4 (Alarma)
Limitd viteza depasita 4 (Avertizare)
Limita viteza depasita 1t (Alarma)
Limitd viteza depasita T (Avertizare)

Alarma “ATENTIE” incompatibilad

Alarma temperatura depasita a lichidului de racire
Alarma motor blocat

Alarma alimentare sarma

Nivel de curent motor 1 depasit (Atentie)

Nivel de curent motor 2 depasit (Atentie)

Nivel de flux lichid de racire depasit (Atentie)
Nivel de temperatura lichid de racire depasit

(Atentie)

Alarma intretinere activ
(Automatizare si robotica)

3.13 Panoul din spate

® &b &6 @ 060

12 34

L=

~1 N
Oreces

=l

\
12

L

e ——

———s—"——¢

Intrerupator pornit/oprit
Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.

Are doua pozitii, ,,0” — inchis si ,,I” — deschis.
4 Intrare / Iesire lichid de racire

Intrare cablu semnal (CAN-BUS) (RC)

Orificiu pentru gaz (MIG/MAG)

Orificiu pentru gaz (WIG)

Cablul de alimentare cu energie
Conecteaza sistemul la retea.




3.14 Panoul de fise

MTE

6 0 © O«
@4—3

DY —

Cupla pentru pistolet
Permite conectarea pistoletului MIG.

Priza negativa

Permite conectarea cablului de impamantare in MIG/MAG
si MIG pulsat.

Priza negativa

Pentru conectarea cablului de masa la sudarea cu electrod
sau a pistoletului WIG.

Priza pozitiva

Pentru conectarea cablului portelectrod sau a masei la
sudarea WIG.

Orificiu pentru gaz (WIG)

Conexiune butonul pistoletului
Dispozitive externe (CAN-BUS) (RC, Pistolete).
Dispozitive externe (Tras/Impins)

9 OB 80 H

4 ACCESORII

4.1 Generalitati

Operatiile de la distanta sunt active doar cand se conecteazd la
sursele SELCO. Aceasta conexiune se poate face si cand sistemul
este pornit.

Atunci cand comanda RC este conectatd, 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.
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4.2 Comanda la distantd RC 100

RC 100 este o comanda la distantd desemnatd pentru a coordona
afisajul si pentru a regla curentul de sudare si tensiunea.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.3 Dispozitiv de comanda la distanta de tip pedald RC
120 pentru sudarea WIG
Curentul de iesire este controlat avand o
valoare de la minim la maxim prin modifi-
carea presiunii piciorului pe pedald. Un
microintrerupétor produce la cea mai mica
atingere, semnalul de start.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.4 Comanda la distantd RC 180

Elementul de comanda la distantd permite modificarea curentului
de iesire fard a intrerupe procesul de sudare.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.5 Comanda la distantd RC 190

Permite reglarea continua a vitezei de avans a sarmei.
Permite reglarea curentului de sudare
Permite setarea grosimii piesei care va fi sudatd. Permite

setarea sistemului cu ajutorul reglarii grosimii piesei care
va fi sudata.
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Permire reglarea tensiunii arcului.

Permite reglarea lungimii arcului in timpul sudarii.
MIG/MAG manual

Tensiune nalta = arc lung

Tensiune joasd = arc scurt

Minim 5V, Maxim 55.5V

MIG/MAG sinergic

Minim -5.0, Maxim +5.0, Standard syn

Elementul de comanda la distanta permite modificarea curentului
de iegire fara a intrerupe procesul de sudare.

4.6 Comanda la distantd RC 200

RC 200 este o comanda la distantd desemnata pentru a coordona
afisajul si pentru a regla toti parametrii sursei la care este conec-
tatd.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.7 Seria de pistolete ST

Seria de pistolete U/D sunt pistolete digitale TIG care controleazd
parametrii principali de sudare:

- curent de sudare

- revoca programele

(Consultati capitolul “Setarea”).

“Consultati manualul de instructiuni”.
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4.9 Seria de pistolete ST...DIGITIG
4.9.1 Generalitati

Seria de pistolete DIGITIG sunt pistolete digitale TIG care contro-
leaza parametrii principali de sudare:

- curent de sudare

- revocd programele

Parametrii 3-4 pot fi personalizati.

(Consultati capitolul “Setarea”).

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.10 Seria de pistolete MIG/MAG

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.11 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”.




4.12 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 sarmei (procesul de sudare MIG/MAG )

- tensiunea de sudare (procesul de sudare MIG/MAG )

- introducere program

revocd programele si afigseaza valorile curentului pentru:

- curentul de sudare

- tensiunea de sudare

4.13 Seria de pistolete Tras/impins

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.14 Kit Tras/Impins (73.11.014)

"Consultati capitolul "Instalarea kit/accesorii".

5 INTRETINERE

Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordanta cu
specificatiile producatorului.

Orice operatie de intretinere trebuie efectuatd doar de personal
calificat.

in timpul functionarii echipamentului toate partile de acces respec-
tiv usile carcaselor trebuie sa fie inchise.

Modificari neautorizate ale sistemului sunt strict interzise.
Preveniti acumularea prafului si a piliturii de fier (materiale con-
ductive) pe componentele masinii.

Deconectati sursa de alimentare cu energie a maginii

inaintea efectudrii oricarei operatii de intretinere!

ZZ seles

Efectuati periodic urmatoarele operatii de intretinere a
% sursei de sudare:
L 4 - Curatati sursa de sudare induntru prin suflare cu un
jet de aer de presiune joasd 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 oricaror pérti componente
ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal
calificat.

Inlocuirea sau repararea oricaror parti din sistem de catre persona-
lul neautorizat pot face ca garantia sa devind nuld si 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 Conectare gresitd sau cablu intrerupt.

Solutie Inlocuiti componentele defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Siguranta de pe retea saritd/arsa.

Solutie Inlocuiti componentele defecte.

Cauza Intrerupatorul principal defect.

Solutie inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru repararea

sistemului.

Lipsa curent de sudare (sistemul nu sudeaza)

Cauza Tragaciul pistoletului defect.

Solutia Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.
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Cauza Sistemul s-a supraicdlzit (alarma termica — LED—ul
galben aprins).
Solutia Asteptati ca sistemul sa se raceasca fara oprirea aces-

tuia (LED—ul galben stins).

Cauza Capacul lateral deschisa sau intrerupator defect.
Solutia Pentru a asigura desfasurarea in sigurantd a operatii-
lor de sudare capacul laterala trebuie sé fie inchis.
inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara

pistoletul.
Cauza Impamantare incorecta.
Solutia Impamantati sistemul corect.

Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cauza Alimentare necorespunzatoare (LED-ul galben
aprins).
Solutia Alimentarea sursei de sudare cu tensiunea corespun-

zatoare functiondrii acesteia.
Conectati corect a sistemul.
Cititi paragraful ,,Conectare”.

Cauza Componente electronice defecte.
Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Tensiune de iesire incorectd

Cauza Selectarea gresita a procesului de sudare, sau selector
defect.

Solutia Selectati corect procesul de sudare.

Cauza Setarea incorectd a parametrilor/functiilor.

Solutia Resetati sistemul si parametrii de sudare.

Cauza Potentiometru/ buton pentru reglarea curentului de
sudare defect.

Solutie inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Tensiunea principald in afara limitelor de functionare.

Solutia Conectati sistemul corect.

Cititi paragraful ,,Conectare”.

Cauza Lipsa unei faze.
Solutia Conectati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Conectare”.

Cauza Componente electronice defecte.
Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Derulatorul nu functioneaza

Cauza Tragaciul pistoletului este defect.

Solutia inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Alegerea incorecta a rolelor

Solutia Schimbati rolele

Cauza Derulator defect.

Solutia Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.
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Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

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.

Diuza pistoletului topitd (sdrma intepenita).
Inlocuirea componentelor defecte.

Alimentare cu sarma neregulata

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 incorectd a tijei de cuplare a rolelor sau
forta de apasare a rotilor de antrenare nu este cores-
puzatoare.

Eliberati tija.

Cresteti forta de apasare a rolelor de antrenare.

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 incorect selectionati.

Verificati cu atentie sistemul de sudare.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Stropire excesiva

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Lungime incorectd a arcului.
Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Micsorati tensiunea.

Parametrii de sudare incorecti.
Micsorati tensiunea de sudare.

Reglarea incorectd a arcului.
Cresteti valoarea inductantei.




Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Mod de sudare incorect.
Micsorati unghiul de inclinatie al pistoletului.

Patrundere insuficienta

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Mod de sudare incorect.
Scadeti viteza de sudare .

Parametrii de sudare incorecti.
Cresteti curentul de sudare.

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.
Cresteti curentul de sudare.

Incluziuni de zgura

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Curatire insuficienta.
Curatati piesele bine inainte de sudare.

Diametrul prea mare al electrodului.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Pregatirea incorecta a pieselor.
Mariti samfrenul.

Mod de sudare incorect.

Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Deplasati-va cu viteza constantd in timpul procesului
de taiere.

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

Lungimea incorectd a arcului.
Cresteti distanta dintre electrod i sarma.
Cresteti curentul de sudare.

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia
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Parametrii de sudare incorecti.
Cresteti curentul de sudare.

Mod de sudare incorect.
Mariti inclinatia pistoletului.

Grosimea pieselor prea mare a pieselor sudate.
Cresteti curentul de sudare.
Cresteti tensiunea.

Reglarea incorecta a arcului.
Cresteti inductanta.

Arsuri marginale

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Oxidare
Cauza
Solutia

Porozitate
Cauza
Solutii
Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

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 1l
sudati.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.
Curatati piesele Tnainte de sudare.

Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Folositi intotdeuna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele 1n conditii perfecte.

Umiditate In materialul de adaos.
Folositi intotdeauna materiale de calitate.
Intotdeauna pastrati materialul in conditii perfecte.

Lungime incorectd a arcului.
Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Micsorati tensiunea.

Umiditate in gazul de sudare.

Folositi materiale si produse de calitate.

Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz functi-
oneazd in conditii perfecte.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Baia de metal topit se solidifica prea repede.
Micsorati viteza de avans in timpul sudarii.
Preincélziti materialul de baza.

Cresteti curentul de sudare.
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Fisurare la cald

Cauza Parametrii de sudare incorecti.

Solutia Micsorati tensiunea de sudare.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Cauza Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.

Solutia Curatati piesele Tnainte de sudare.

Cauza Grasimi, vopsea, rugind s§i praf pe materialul de
adaos.

Solutia Intotdeauna folositi materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele de adaos in conditii perfecte.

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Executati corect operatiile de pregatire a rostului de
sudare.

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 speciald a rostului de sudare.

Solutia Preincélzirea materialelor ce urmeaza a fi sudate.

Aplicati un tratament de postincalzire.
Executati corect operatiile aferente tipului de rost
pentru sudare.

Pentru orice dubiu si/sau problema nu ezitati sa contactati cel mai
apropiat service.

7 SUDAREA

7.1 Sudarea manuala cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregétirea 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 imbindrii §i de modul de preparare a
pieselor care urmeaza a fi sudate.

Electrozii de diametre mari necesita in mod evident curenti mari,
urmati de degajarea unei cantitdti mari de caldura in timpul proce-
sului de sudare.

Tipul invelisului  Caracteristici Pozitii de sudare

Rutilic Usor de folosit Toate pozitiile

Acid Viteza mare de topire Sudura in
jgheab

Bazic Calitate superioard a imbinarii _ Toate pozitiile

Alegerea curentului de sudare
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat
pe pachet, de producatorul de electrozi.

Aprinderea §i mentinerea arcului

Arcul se aprinde prin zgarierea cu varful electrodului piesele
conectate la cablul de masa; dupa ce arcul a fost aprins, retragand
rapid electrodul la distanta normald de sudare, procesul poate
continua.
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in general, pentu a imbunatitii comportamentul aprinderii arcului,
sursa furnizeaza un curent initial penrtu a incalzi brusc varful elec-
trodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odata ce arcul a fost aprins, partea centrald a electrodului incepe
sa se topeascad formand particule mici care sunt transferate in baia
de metal topit de la suprafata metalului de baza prin intermediul
arcului electric.

Invelisul exterior al electrodului se consumi si astfel furnizeazi
un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurdnd o buna calitate
a sudurii.

Pentru a preveni stingerea arcului din cauza particulelor de material
topit prin surtcircuitarea arcului si lipirea electrodului de piesa,
datoritd apropierii lor, este furnizata o crestere temporara a curen-
tului de sudare pentru a preveni formarea scurtcircuitului intre
electrod si piesa (Arc Force).

Daca electrodul se lipeste de piesa, curentul de scurtcircuit este
redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de piesa
fara a deteriora clestele portelectrod (antilipire).

Executarea sudarii
Pozitiile de sudare variaza in functie de numarul de treceri; depla-
sarea electrodului se face In mod normal, fara oscilatii si se opreste
la capetele cordonului de sudurd, in asa fel incat sa se evite acu-
mularea excesiva a materialului de umplere in centrul cordonului
de sudare.

Indepartarea zgurii

Sudarea cu electrozi inveliti solicitd indepartarea zgurii dupa fie-
care trecere.

Zgura se indeparteazd cu un ciocan mic sau dacd 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 formeazd intre un electrod
neconsumabil (wolfram pur sau aliat, cu temperatura de topire de
aproximativ 3370°C) si piesa; o atmosferd de gaz inert (argon)
protejeazd baia de metal. Pentru a evita incluziunile periculoase
de wolfram in imbinare, electrodul nu trebuie niciodatd sa intre in
contact cu piesa; din acest motiv, sursa de sudare este de obicei
echipata cu un sistem de aprindere a arcului care genereaza o frec-
ventd inaltd, o descércare de tensiune intre varful electrodului si
piesa de lucru. Astfel, datorita scanteii electrice, ionizdnd atmosfera
de gaz, arcul electric se aprinde, evitdndu-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 pand 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 sa protejeze pentru cateva
secunde baia de sudura dupa ce arcul s-a stins.

in multe conditii de operare, este folositor si se poata utiliza doi
curenti de sudura presetati i 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 uzurd
limitata a electrodului (1), din moment ce 70% din caldura se con-
centreaza pe anod (piesa).
Se obtin bai de sudura inguste si adanci cu viteze mari de deplasare
si cantitate micd de cdldurd. Majoritatea materialelor, exceptand
aluminiul (si aliajele sale) si magneziul sunt sudate cu acest tip de
polaritate.

©

Q /L\e_

D.C.R.P. (Curent continuu - polaritate inversa)

Polaritatea inversa se utilizeaza la sudarea aliajelor acoperite de un
strat de oxid refractar si temperatura de topire mai mare, compara-
tiv cu metalele.

Nu se pot folosi curenti mai mari, deoarece acestia ar cauza uzura
excesiva a electrodului.

®
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D.C.S.P. — Pulsat (Curent continuu — polaritate directa pul-
satd)

In anumite conditii de operare, sudarea in curent continuu in regim
pulsatoriu conferd un bun control asupra latimii si adancimii baii
de sudura.

Baia de sudurd este formatd de curentul de varf (Ip), in timp ce
curentul de baza (Ib) mentine arcul aprins. Modul de operare ajuta
la sudarea tablelor mai subtiri cu mai putine deformatii, un factor
de forma mai bun si concomitent, un pericol scazut la aparitia fisu-
rilor la cald si a patrunderii gazului.

O data cu cresterea frecventei (MF), arcul devine mai ingust, mai
concentrat, mai stabil si calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.

T
D.C.S.P
0 t
T
D.C.5.P ~PULSED

L t

7.2.1 Sudarea WIG a otelurilor

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atat pentru sudarea
otelului carbon cét si pentru sudarea otelului aliat, la sudarea stra-
tului de radacina la conducte si la suduri unde aspectul este foarte
important.
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Se cere polaritatea directd (D.C.S.P.).
Pregatirea marginilor
Este necesard o curdtire si o pregatire 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 sa contind proiprietdti mecanice caracteristice,
comparabile cu cele ale metalului de baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de baza deoarece ele pot
contine Tmpuritati 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) (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 Sudarea WIG a cuprului

Din moment ce sudarea WIG este un procedeu ce se caracterizeaza
prin concentrare mare de sudurd, este o particularitate potrivita
pentru sudarea materialelor cu conductivitate termica ridicata,
precum cuprul.

Pentru sudarea WIG a cuprului, respectati aceleasi specificatii ca si
in cazul sudarii WIG a otelurilor.
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7.3 Sudarea cu sarma continud (MIG/MAG)

Introducere
Un sistem MIG consta in: o sursa de curent continuu, un derulator,
o0 bobina de sarnd, un pistolet si gaz.

WIRE FEED

SVH

GENERATOR

Sistemul de sudare manuala MIG

Curentul este transferat la arc prin electrodul fuzibil (sairma 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 (sdrma) este necesara pentru
a Inlocui sdrma care s-a topit in timpul sudarii.

Metode

La sudarea MIG existd doud metode principale de transfer si se
clasifica 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 cat
electrodul este in contact cu baia de metal topit. in aceasta faza, elec-
trodul vine in contact direct cu baia de metal topit, generand un scurt
circuit care topeste sirma, motiv pentru care sirma este intrerupta.
Arcul se porneste din nou si ciclul se repeta (Fig. 1a).

o) Current

time
-ARC PERIOD

RE-START

BREAKING

S+0T

A INSSS=
LAALLE

oy Voltage

NN
[N

G 2 ()
i £33
Fig. la
D s
8
8
BEFORE TRANSFER ~ DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER
Fig. 1b

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 detageaza de la diuza de
sarmd §i sunt transferate in baia de metal topit prin intermediul
curentului arcului (Fig. 1a).
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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 manuald a pistoletului pentru a obtine depuneri vari-
abile cu tensiune constanta.

- Viteza de alimentare cu sirma este proportionald cu curentul de sudare.

Fig. 2 si 3 aratd legdtura dintre variatiile parametrilor de sudare.

A

ARC VOLTAGE (V)

100 200 300 400
CURRENT (A)

Fig. 2 Diagrama pentru selectarea celor mai bune caracteristici de lucru.
y

600

CURRENT (A)

0.8 mm:
12 mm wire projection” *
SPRAY-ARC 34V .
SHORT-ARC 20V®.

10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig. 3 Legétura dintre viteza de alimentare cu sarmd si 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 buna si control al| Topire buna la sudarea in Nefolosit
riale subtiri topirii
16 - 22 {8
ARC SCURT J
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Sudura de colt automatd | Sudura automata cu tensiune | Sudura automata orizontala Nefolosit

24 - 28 mare

TRANSFER
GLOBULAR
(zond de tranzitie) —J

\-

150 - 250 A 200 - 300 A 250 -350 A 300 - 400 A
Patrundere micd cu reglare | Sudurd automatd cu mai| Penetrare bund la orizontald | Penetrare bund, depunere
la 200A multe treceri mare pe materiale subtiri
30 - 45 I &
SPRAY — ARC } % P, \\r
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

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 (COz)
Folosind CO:z2 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 imbinarii, astfel exista o pierdere de elemente usor oxida-
bile, simultan cu cresterea continutului de carbon in baia de metal.
Sudand cu CO2 pur, se creaza de asemenea si alte probleme cum ar fi stropire excesiva si formare de porozitati de monoxid de car-
bon.

- Argonul
Acest gaz inert este folosit in stare pura 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 §i imbunatateste
forma cordonului sudat.

- Heliu
Acest gaz este folosit ca o alternativa a argonului §i permite penetrare mai mare (pe materiale mai groase) si viteze de avans mai mari.

- Mixturd de argon—heliu
Asigura un arc mai stabil decat heliul precum si o penetrare, respectiv vitezd de deplasare mai mare decat argonul.

- Mixtura 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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8 SPECIFICATII TEHNICE

GENESIS 3000 MTE / GENESIS 3000 PMC / GENESIS 3000 SMC

MIG/MAG TIG MMA
Tensiunea sursei Ul (50/60Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 56mQ 56mQ 56mQ
Siguranta fuzibild cu reactie intarziatd 16/25A 16/25A 16/25A
Comunicare bus DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Putere maxima de intrare (kVA) 10.9/11.48 kVA 9.1/9.2 kVA 10.9/11.48 kVA
Putere maxima de intrare (kW) 10.2/10.93 kW 8.56/8.8 kW 10.2/10.93 kW
Factor de putere PF 0.95 0.95 0.95
Eficienta (1) 85% 85% 85%
Coso 0.99 0.99 0.99
Curent maxim de intrare [1max 16.1/32.3A 16.1/32.3A 16.1/32.3A
Curent efectiv_Ileff 9.5/19A 9.5/19A 9.5/19A

Coeficient de utilizare (40°C)

300A (40%)/300A (30%)

320A (40%)/320A (30%)

280A (50%)/280A (40%)

(x=60%) 270A/260A 300A/290A 260A/240A
(x=100%) 240A/230A 270A/260A 220A/180A
Coeficient de utilizare (25°C) (x=100%) 260A / 260A

Plaja de reglare 12 3-300A 3-300A 3-300A

Tensiune de mers in gol Uo 80Vdc 80Vdc 80Vdc

Tensiune de varf Up (G 3000 MTE) 10.1kV 10.1kV 10.1kV

Tipul protectiei IP 1P23S 1P238 1P23S

Clasa de izolatie H H H

Dimensiuni (Ixdxh) 685x305x535 mm 685x305x535 mm 685x305x535 mm
Greutate 32 kg. 32 kg. 32 kg.

Referinte normative

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

Cablu de alimentare

4x4 mm2

4x4 mm2

4x4 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 egala cu valoare stabilita ,,Zmax”. Daca se conecteaza la un system public de joasa tensiune, este res-

ponsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin consultarea cu operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca

echipamentul se poate conecta.
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BbBJITAPCKHA

brarogapum Bu...

Buxme uckanu na Bu Onarogapum, 3a TOBA 4€ M30paxTe KauecTBOTO, TEXHOJIOTUATA M CUTYPHOCTTA Ha NMPOoAyKTUTe Ha Selco.

3a 1a MOXe J1a ce BB3MOI3BaTe OT BCHUKK (DYHKIIMH U XapaKTEPUCTUKU Ha 0OOPYIBAHETO, KOETO CTe 3aKyMWIN, By npenopbuBa-
Me Jla IpoUeTeTe MOCIEeABAIIMTE HHCTPYKLIUM BHUMATEIHO: Te Ill¢ BU MOMOTHAT a Oro3HaeTe MpoayKTa J00pe U Ja IOCTUTHEeTe
Hali-ToOpHUTe BH3MOXKHU PE3yATATH.

VBeperte ce, ye cTe MPOoYeId HAITBITHO U CTe pa30paji ChIbpKAHIETO Ha TOBA PBKOBOICTBO, IIPEAH Ja MIPUCTHIINTE KbM paboTa ¢
MamuHaTta. He uaMensiiite HUIIO B KOHGUTypalusITa Ha MallMHATA.

IIpu mpoBeXTAHETO HA TEXHUUYECKATA €KCIIOATAINS Ce MPUIBPKANUTE KbM ONMUCAHUTE B PHKOBOJCTBOTO JCHCTBHUS.

IIpu HamuuKe Ha HIKAKBU BBIIPOCH U MPOOIeMH (DOopH Aa He ca OMKMCAaHM TYK), 0ObpHETE Ce KbM KBaTHU(PHUIIMPAH [TEPCOHAT.

ToBa pBKOBOACTBO € HeeMa YacT OT 00OpYyIBaHETO M TPSIOBA /1a TO CHIIPOBOXK/IA, KOTATO TO CU CMEHS MECTOHAXOXKIEHUETO
WJIM Ce MpOoJiaBa Ha TPETH JIMIIA.

OTroBOpHOCT Ha MOTPEOUTEIIAT € Aa 3ala3u TOBa PHKOBOICTBO LISUIO U B YIOOCH 3a YeTeHE BU/L.

SELCO s.r.l. cu 3ama3Ba mpaBoTo J1a TPOMEHsI TOBA PBKOBOJICTBO I10 BCSIKO BpeMe 0e3 MpeaynpeskIeHue.

IIpeBon U IATOCTHA WJIM YaCTHYHA MpepaboTKa OT KaKBBTO U Aa € BU. (HampuMmep: poTokonue, GuaM U MUKPOPHIM) ca CTPOTO
3a0paHeHn 6e3 u3puaHo rmicMeHo cbiracue Ha SELCO s.r.l.

Tyk U310)K€HUTE NHCTPYKLIUH €A OT XKM3HEHA Ba)XKHOCT, U 110 Ta3u IpUYMHA TPsiOBa Ja ce CliefBaT CTPUKTHO.
IIpousBoauTeNAT HE IOEMa OTTOBOPHOCT B CIIy4ail Ha HECIa3eH! OT NOTPeOUTENs] MHCTPYKLIUH.

JAEKJIAPALINA 3A CBbOTBETCTBUE

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

Jlexnapupame, ue MallluHaTa: GENESIS 3000 MTE
GENESIS 3000 PMC
GENESIS 3000 SMC

OTtroBaps Ha CIEIHHUTE eBPOIIEHCKN TUPEKTHUBU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

u EU xapMOHUM3UpaHU CTAHAAPTH: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5

EN 60974-10 Class A

Bcesika HanpaBena momudukanus, 6e3 otopusaius or SELCO s.r.]. mpaBu HeBaIuIeH TO3H cepTU(UKAT.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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BB3MoxHaA 0omacHOCT OT CECpHUO3HHU (1)1/131/I'~IGCKI/I HapaHsIBaHUA U OIIACHU PCKVUMU Ha pa60Ta, KOUTO MOrar aga goBeaar
JIO CepHO3HM (DU3MUECKU HapaHsIBAHUS

w Baxuu CBbBE€TH, KOUTO € XYGaBO Ja 6T>,E[aT CIIa3BaHU C I EI H30SIrBaHe HA TOJIEMU IETHU WX ITOBPEAN HAa UMYILIECTBOTO

~

(t 3anucKuTe NpEABOXIAHU OT TO3U CUMBOJI Ca INTABHO TEXHUYECKU U yJICCHABAIllU CbBETU
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1 BHUMAHUE

IIpenn na 3amounere paboTa ¢ MamuHaTa, Mpode-
TeTe BHHUMATEIIHO HWHCTPYKIUATa 3a pabdora.
&m [IpousBoaMTENIAT HA MAIIIMHATA HE HOCHU OTTOBOP-
HOCT 3a TIOBPEeIU MPUYNHEH!U 10 BUHA Ha OTepaTo-
pa Ha MaluHaTa.
Ilpu BB3HUKBaHe Ha MPOOJIIEMH, HEONHCAHU B
HACTOSIATa WHCTPYKIHSI, ce OOBpHETE KBbM OTO-
pusupanusi cepsu3 Ha Kammapron Bwirapus
EOOQ..

“

1.1 Cpena Ha ynoTpeba

* O6GopynBaneTro TpsiOBa Aa ce U3MOI3Ba eIUHCTBEHO 110 TIPe-
Ha3Ha4YeHUe, 110 HAYMHU U B CIIyYaH OIMCaHU Ha (pupMeHara
Tabena 1/ WK B PHKOBOJCTBOTO, B ChIVIACHE C MEXKTYHAPOI-
HUTE TUPEKTUBHU 32 6e30macHOCT. [ pyru NpuaoxkeHus: OCBEH
OIMUCAHUTE OT MPOU3BOAUTENS CE CUMUTAT 32 HEYMECTHH M
OMNACHU, U B T€3U CIIy4yau MPOU3BOAUTENSAT OTPUYA BCIKAKBA
OTTOBOPHOCT.

» O6GopynBaHeTo TpsiOBa Ja Ce M3IMOJI3BA caMo 3a mpodecuo-
HAJIHU 1 E€JIU B UHAYCTPHUAITHU YCIIOBUA.
[Ipou3BoAUTENIAT HE TOEMa OTTOBOPHOCT 32 HAHECCHHU IIETU
MpH yrnoTpeda Ha 060PYABAHETO B IOMAIIIHHU YCIOBHUS.

* O6opynBaneTo TpsiOBa /1a ce M3MOJI3BA IIPU TEMIIepaTypa Ha
okojiHaTa cpena ot -10°C mo +40°C (+14°F + +104°F).
O6opyaBaHeTo TpsOBa a ce TPAHCIOPTUPA U ChXpaHsBA
Ha Mecrta c Temneparypa ot -25°C mo +55°C (+13°F =+
+131°F).

* OOopynBaHeTO TpsIOBa /1a ce U3MOJI3BA IIPH JIMIICA HA TPax,
ra3 Wid IPYrd KOPO3UBHU CyOCTaHIUU.

* ObGopynBaneTo He OWBa Ja ce M3IOJI3BA IIPU OTHOCHTETHA
BIIAXXHOCT To-Bucoka oT 50% mpu 40°C (104°F).
OO6opynBaHeTO He OMBA Ja ce M3IOJI3BA MPU OTHOCHUTEITHA
BJIAQXKHOCT Mo-BUcoka ot 90% npu 20°C (68°F).

* MamunHara He O1Ba /1a ce U3M0JI3Ba Ha HAIMOPCKA BUCOUMHA
mo-rojsiMa ot 2000 meTpa.

He wusnon3Baiite MalvHaTa 3a pasMpassBaHe Ha
TpBHOU.

He usnon3aiite 060pyaBaHETO 3a 3apeKIaHe HA
Garepuu M / I aKyMyJIaTOPH.

He uznon3saiite 000pyaBaHETO 32 MPEXOJHO CTAP-
THpaHe Ha J{BUTATEIIs.

1.2 bezomachHa paboTa
3aBapBUYHUAT IPOIIEC MPUUNHSIBA PaTUALINS, IITYM,
TOIUTIOOTACIISIHE U TAa30BU EMHUCHUU.
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Hocete 3ammTHO 00JI€KII0, KOETO Ja BU MpEArna3Ba
OT JIBYUTE HA Jbrara, MPBCKUTEC WM HAKEKEH
MeTa.

OO0ekIoTO TpsIOBA /1a MOKPUBA LISTIOTO TEIIIO U
TpsOBa 11a e:

- HETIOKHTHATO U B TOOPO CHCTOSTHUE;

- OTHEYMOPHO;

- U30JIUPAHO U CYXO;

- MO-MsipKa U 6e3 phKaBeIu WM MaHIIeTH

ZZceles

Bunaru HoceTe 31paBu 0OYBKYM U BOJHO M30JIMpA-
HU 00yBKHU.

HoceTe BuHAarM mOmXomsiimiy phKaBUIM, KOWTO ca
€JEeKTPUYECKU U TEPMUUYHO U3O0JIUPAHU.

ITocraBeTe 3a0aBAIMAT OrBbHSA IMMT TakKa 4ye Ja
3aIUTaBa OOTPAKIAIIOTO MPOCTPAHCTBO OT JIBYH,
MPBCKU U HAXEkKeHaTa [UIaKa.

IMockBeTBaliTe OGIM3KOCTOSIIUTE XOpa Ja HE ce
BIVICKIAT B AbraTa WM HAXEKEHUAT METall, ¥ Ja
B3eMaT MEpKH 3a aJIcKBaTHA 3aIluTa.

HoceTe Macku ¢ CTpaHMYHO JIMIIEBA 3aITUTA U MTO/I-
xoms 3aruteH Gpunthp (moHe NR10 unu moseye)
3a O4UTE.

L=

!

Bunaru HoceTe 3alMTHU OYMJIA ChC CTPaAaHUYHA
3aIIuTa, 0COOEHO MO BpeMe Ha PBYHO WIM MeXa-
HUYHO IIpeMaxBaHe Ha 3aBapbhbuyHaTa (M3ps3aHATA)
TITaKa.

He HoceTe KOHTAKTHU JIEIIH.

AKo IIymMa OT 3aBapsiBaHe WIHN IUIa3MEHO PsI3aHe €
HaJ JONMYCTHUMHUTE HOPMHM, M3MON3BaiTe aHTH()O-
HU.

W306srBaiiTe KOHTAKTa MEXIy BalllUTE PbIIE, KOca,

npexn, I/IHCprMeHTI/I....I/I JABHUKCIIUTE CE€ 4aCTHU Ha

MalluHara.

- BeHTI/IﬂaTOpI/I

- 3p0HH KoJena

- POJIKU W BaJIOBE

- TEJICHH POJIKK

* He nmokocBaiiTe 3b0HHMTE KoOJIelIa AOKATO TEJIONOAaBaIlOTO
paboru.

SAEICTES

* He usmensiite MogudukanusaTa Ha MallMHATA 110 HUKAKbBB
Ha4YMH.
IIIynTipaHeTo Ha 3aLIUTHUTE yCTPOMCTBA HA TENOMOAABA-
LIOTO € M3KJIIOUYUTETHO OIACHO U OCBOOOXKIaBa IMPOU3BO-
JUTEIIAT OT BCAKaKBa OTTOBOPHOCT 3a HAHECCHU LIETHU Ha
cOOCTBEHOCT U XOpa.

* Bunaru OAPBXKTEC CTPAHUYHUTE Kaltallkd 3aTBOPEHU IO BPEME
Ha 3aBapsBaHE.

BpeMe Ha 3aBapsBaHe.
Jlokaro TenaTa ce 3apexna W 3axpaHBa, Iase-
Te maBara cu ganed or MUI/MAT ropeskarta.
W3nusaiist Tea MOJKe CEPHO3HO a YBPE/IH BAIIIH-
T€ pbIIe, JIULE U OUH.

N36drBaiiTe 1OKOCBAaHETO HA TOKY LIO 3aBapeHU
JIleTallyIi: TOIUIMHATA MOXE 1a IPUYUHU CEPUO3HU
U3TapsiHUs.

+ CrenBaiiTe BCHUKN M30pOEHH MTO-TOPE MPEMOPHKHU IIO-BpEMe
U CJIe]] 3aBapsiBAHETO, Thil KATO IIIJIaKaTa MOXe /1 Ce OTAEISI
OT JIeTallJINTE U3BECTHO BPEME CIIE/l OXJIAXKIAHETO M.

» IIpoBepere nanu ropeikara € CTy[eHa, Ipeau ga paborure
110 Hesl.
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ZZ seles

YBepeTe C€ Y€ oxjraxgalgara CUCTeMa € U3KJII0UYCHa
npeau aa OTKAYUTe Tp”I)6I/ITe Ha oxjiaxKaalgara T€4-
HOCT. FopemaTa TEYHOCT H3JIM3alla OT TpT>6I/IT€
MOXKE 1a NIPUYIUHHA U3TrapsHUA.

>
L
>
->e

Ocurypere KOMIUIEKT 3a II'bPBa IOMOIL OIM30 110
paboTHOTO MSACTO.
He nonuensBaiiTe BCSIKAKBU BHUAOBE HM3TapsHUS
WA HapaHSIBAHUA.

Ilpeau ma cu TperHeTe OT paboTa, ce yBepeTe ue
cTe obe3omacuid pabOTHOTO MSCTO C el 1a
n30erHeTe HHIUIEHTH.

1.3 3ammra OT UM U ra3oBe

2 | 3|/

* JIuMBT, ra30BeTe U MPaXbT KOUTO CE€ OTACNAT B pe3yJaTaT Ha
3aBapsBaHe WIM IUIA3MEHO Dsi3aHe ca BpeAHu 3a Bamero
3Ipase.

Jloxa3zaHo € 4e AUMBT MOPOJAEH OT 3aBAPABAHETO MOXKE J1a
MPUYMHU PaK WIN Ja HaBpeIu Ha 3apojAMIla Ha OpeMeHHa
JKEHa.

* M3non3BaiiTe ecrecTBeHATa BEHTUJIAIMSA WJIM CHUCTEMa 3a
NPpUHYOAUTECIIHA aClIupanus.

* Ako 3aBapsaBare rpu crnaba BCHTWJIalMs, U3I10JI3BaliTe MAaCKHU
1 aClIMpallMOHHU artapaTu.

* 3aBapHBaHeTO B U3KIIFOYUTCIIHO MAJIKU ITOMECIICHUSA TpH6Ba
Jla ce U3BBPIIBA MO/ HAOIIOACHUETO HA HAMUPAII[ ce HAOIU-
30 KoJjIera.

* He usnonssaiite KUCJIIOPOA 3a BCHTUIIMPAHE Ha pa6OTHOTO
MSACTO.

M YBepeTe C€ Y€ acrpanusara pa6OTI/I, KaTO CpaBHUTE KOJIMYEC-
CTBOTO Ha BPEAHUTE I'a30BE CbhC CTOMHOCTUTE Q)OpMyanal-m
B ITpaBuJIaTa 3a 0€30IacHOCT.

* KoinyecTBOTO MU HUBOTO HAa OMACHOCT Ha JUMBT 3aBHUCU OT
yHOTpe6ﬂBaHI/IﬂT METall, 3allbJIBAIIUAT METAJIU U Cy60TaHIII/I-
siTa U3I0JI3BaHa 3a YUCTCHE U 00e3MaciissBaHe Ha JieTananTe
3a 3aBapsBaHeC. CHCI[BafITe IIPOU3BOACTBCHUTEC MHCTPYKIINU
1 MHCTPYKIUUTE TaJCHU B TCXHUYCCKUTE CXCMHU.

* He 3aBapsBaiiTe 61130 10 MPEUUCTBATETHH U OOSIHKUHCKI
CTaHIIMU.
ITocraBere OyTMIIKHTE CBC CI'BCTEH Ia3 Ha MSCTO C 1006pa
BEHTUIIAIIMS.

AL 1.4 3amuTa OT noxap M eKCIUI03Un
e

M 3aBap'b‘IHI/I$IT IPOLEC MOXKE J1a INPUINHMU T1OKAP WITA CKCIUIO3Ms.

 Ilpenu 3amouBane Ha paboTa, MOYNCTETE PAOOTHOTO MSICTO
OT OIIACHU U BBIMJIAMCHUMU MaTCpUualiu.
3amanuMuTe MaTepuanu Tpsa6Ba 1a ca Ha mone 11 mMeTpa ot
obiracTTa Ha 3aBapsiBaHe, WIM TPAOBa a ca 3aIMUTEHU IO
TIOJIXO/ISII HAYHH.
I/ICKpI/ITe N HAXCKCHUTC YaACTUIM HUMAT TOJIIM o0xBaT u
MHUHABaT U Ipe3 MaJIKu oTBopu. Ilazere xopara u nmyiie-
CTBOTO.

* He BaBapHBaﬁTC B OJTU30CT J0 CbAO0BE IO HAJIATAHE.
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* He 3aBapsBaiiTe B 3aTBOpEHU KOHTEIHEPU WIIN TPBOU.
BuHumagaiite mpu 3aBapsiBaHe Ha TPBHOU U KOHTEHHEPH TOPH
Te Ja ca OTBOPEHH, MPa3HU M HAI'BIHO IOYMCTeHH. Bceku
OCTaTBK OT ra3, FOPHBO, MACIO WIM ITOJOOHHM MaTepHajH
MOXKe J1a TPUUUHH EKCIUIO3HSI.

* He 3aBaps{Ba17ITe B OIM30CT [0 €KCIIJIO3MBHU ITPaxoOBE, ra3oBe
Wi 1napu.

» Korato cBppIINTE ChC 3aBAPSBAHETO CE YBEpETE, Ue BepHra-
Ta MOJI HAMIPSKECHUE HE MOXeE J1a HAMPABH KOHTAKT C KOSATO U
J1a e 3a3eMeHa 4acT.

* IlocraBere moxkaporacuTen B OIU30CT A0 pabOTHOTO
MSICTO.

1.5 TlpenmazHu Mepku IpU H3I0JI3BaHE
Ha ra3oBM OyTHIIKU

"

* HNuepTHO — razoBuTe OyTUIKU CHABPIKAT ra3 MOJ HaJISATaHe,
KOUTO MOXe Ja eKkcruioaupa. Ako 6e30macHUTE YCIOBHUS HA
TPAHCIOPT Ca CBEICHU 10 MHHUMYM, ChbXPAaHEHHETO U YIIO-
Tpebara UM MOXKe [1a He e Oe301macHa.

* Byrunkure TpsibBa Ma CTOST M3MpaBeHM A0 CTEHATa MU
IPYry MOJABPXKAIIM CTPYKTYpH, Taka 4e Ja He MOXe Ja
TajHe.

M 3’dTBOpeTe Kaltaka 3a aa 3allfiTUTE BEHTUIIBT IIPU TPAHCIIOPTHU-
PaHE, BBBEXKIAHE B CKCIUIOATALIUA U B Kpasi HA 3aBapsABAHETO.

* He u3naraiite OyTuinkaTa Ha TUPEKTHA CII'bHUEBA CBETJIMHA,
BHE3aIlHO M3MEHEHHE Ha TeMIleparypaTa, TBbPIAE BHUCOKH
WIN TBBPAE HUCKU TEeMIIEpaTypHu.

* JIpbxTe OYyTWIKUTE Jajed OT IJIAMBLU, eIeKTPUYHU TBIHU,
TOPEJIKY, IACTOJIETU U JIECHO3AIlaIUMU MaTEePUAIIU U3IIPbC-
KaHU OT 3aBapsBAHETO.

* JlppxTe OYyTWIKMTE Aaied OT 3aBapbyHU U EIEKTPUYHU
BEPUTH.

M Z[meTe Il1aBaTa CH JaJI€d OT M3XO[da Ha rasoBaTa 6yTI/IJ'IKa,
KOraTo OTBApsTE BEHTUIIA.

* Bunaru 3arBapsiiiTe OyTHJIKOBUST BEHTUI B KpasiT Ha 3aBa-
psABaHETO.

* Huxora He 3aBapsBaiiTe OyTHiIKa ¢ ra3 o HAJISTAHE.

—_ e |1.63amura oT TOKOB yaap

+ ToxoBusT ymap moxe 1a Bu youe.

» N36sareaiite na gokocBare yacTH OT MalllMHATa, KOUTO ca
I10J] HAIIpEKEHHUE, JOKATO ca AKTUBHU (FOPEJIKH, IIUCTOJIETH,
3a3eMUTEIIHY KaOenu, eJIeKTPOIH, Tell, POJIKUTE U MAaKapuTe
ca eIIeKTPUYHO CBBP3aHU ChC 3aBAPBUYHUS KPBT).

* YBepeTe Ce, Y€ cucreMara Mu 3aBapyuKka ca CJIIEKTPUYHO
U30JIMpaHu, YpEe3 U3IOJI3BAHETO Ha CyXU OCHOBHU U IIOHOBE,
KOHUTO Ca C 10CTaTbhbYHa 3€MHa U30J1alius.

M YBepeTe C€ Y€ cucreMara € CBbp3aHa BAPHO U TOKOU3TOYHU-
KbT € CHa6ﬂeH CbC 3a3€MsBall] NPOBOJHUK.

« He noxocpaiite 1Be TOPETKHM WK Ba €JIEKTPOIHH IbpiKada
€IHOBPEMEHHO.
AKO TOYyBCTBaTE TOKOB yIap, CIPETe 3aBapsBAaHETO He3a-
6aBHO.




VeTpoHcTBOTO 32 3amajBaHe U CTAOUIU3UpPAHE HA
Iprara e u3paboTeHo 3a phUHA WIM MeXaHWIHA
yrnortpeba.

VipikaBaHeTO Ha ropejkara WM 3aBapbuHHUTE
KabeJy ¢ 1oBeye OT 8§ M yBelIM4yaBa PUCKa OT eJleK-
TPUYECKH yAAp.

1.7 EnekTpOMarHuTHY MojieTa U CMYIIEHHUS

(‘i’))

M gaBapL‘{HHﬂT TOK MUHaBalI ITpE3 KabemuTe u MPOBOAHUIIUTE
Ha MaliuHaTta 06pa3yBa CJICKTPOMATHUTHO IIOJI€ B 3aBapPby-
HHTE Kabeln U caMaTa MalllhHa.

* EnexTpoMarHuTHHUTE IOJIETa MOraT Jja ce OTpa3saT Ha 3/pa-
BETO Ha XOpaTa, KOUTO Ca U3JIOKEHH Ha TSIX MPOIBIDKUTEITHO
BpeMe.

EnekTpoMarHUTHUTE MOJETa MOTAT Ja MoIpeyar
Ha arnapaTH KaTo U3KYCTBEH BOJa4 Ha ChbPLETO MIIN
CIIyXOB amapar.

Xopa ¢ U3KYCTBEH BOJA4 Ha CHPIIETO, TPAOBA Ja Ce KOHCYI-
THUpAT JIEKApAT CH IpeIyu Ja 3allovyHaT Jia Ce 3aHMMAaBaT ChC
3aBapsiBaHe WIM IJIA3MEHO ps3aHe.

OO6opynBaHe IOMIEKAIIO HAa KiTacH(pUKAIUS MO CTaH-
napt EN/IEC 60974-10 xato EMC. (Bwk Tabenarta uim
TEXHUYECKUTE JAHHM)

OGopyaBaHe ki1ac B oTroBapst Ha M3UCKBAHUATA 32 €IEKTPO-
MariuTHa CbBMECTHUMOCT B HMHAYCTpHUaJIHA U HE HHAYCTPH-
aJlHa cpeaa, BKIIFOYUTEIIHO I'paJACKa W HU3BBHIPAJCKa, KBAECTO
CIICKTPHUYECTBOTO € OCUT'YPEHO OT O6LL[€CTBCH8. MpEXa HUCKO
HaIlpe)KeHNe.

O6opyaBaHe KjIac A He ¢ MmpeaHa3HaueHoO 3a yrnoTpeba B He
UHAYCTpUaJIHA Cpela, KbACTO CJIIEKTPUYECTBOTO € OCUT'YPEHO
oT O6IH€CTBeHa MpEXa HUCKO HaAIPEKECHUE. Bw3MmoxxHHn ca
TPYAHOCTU NPU OCUT'YPSABAHETO HA €JICKTPOMAarHuTHa CbBMEC-
THMOCT OT Kjac A B HOHO6HI/I Cpe€au, mnmopaad HaJIA4YIMUETO HaA
HU3TOYHUIIX HA CMYUICHUS.

Wucranupane, ynorpeba u cdepa Ha MPUTOKEHUE

Tosa obopynaBane e mpousBeneHo B chrtacue ¢ EN60974-10 u

ce omnpenens karo ,,KITAC A” ob6opynBane.

Tasn mammHa TpsAOBa a ce U3I0I3Ba caMo 3a NpodecroHa-

HY LIeJIH, B MHAYCTPHAIHA Ccpefa.

IIpou3BoaUTENIAT HE TIOEMa OTTOBOPHOCT 32 HAHECEHHU IIETH

pu ynorpeda Ha 060pyIBAaHETO B JOMAIIHU YCIOBUSL.
CTBEHUTE MHCTPYKIMH.

Axo Obaat 3abensi3aHU HIKAKBU €JIEKTPOMATHUT-
HU CMYIIIEHUSI, TOTPeOUTENSAT TpsiOBa Aa pelu npobiaeMa, ako
€ HEOOXOMMMO C TEXHUYECKO ChAEHCTBHE OT IPOU3BOIUTEIUTE
/ cepBu3a.

(‘i'))

ITotpeburensr Tps6Ba a € eKCIepT B ISHHOCTTA 1
KaTo TaKbB € OTTOBOPEH 34 MHCTAIUPAHETO U YIIO-
Tpebara Ha OOOPYIBAHETO CHITIACHO MPOU3BOJI-

IIpu Bcuky cirydan elneKTpPOMarHUTHOTO CMyIIe-
HUe TpsAOBa Ma ObAe MpeMaxHATO BH3MOXKHO Haii-
0Bp30.

ZZceles

IIpenu na nHCcTamupare 06OpyaBaHETO, TPsOBA A
NpEeIeHUTE IOTEHUUATHUTE eJeKTPOMAarHUTHU
po0JIeMH KOUTO MOraT Jja Bb3HUKHAT B OIM30CT

Ha p'd6OTHOTO MsACTO, KAaTO CC B3C€MC MNPEABUO U

JHYHOTO 3/IPABHO CBCTOSIHUE HA XOpaTa HaMHpa-
my ce B OJIM30CT, HAIpUMEp XOpa C ChPAEUHH WM CIyXOBU
npooIemMu.

WMzuckBanus 3a 3axpanBamara mpexa (Buwx Texauue-
CKHTE JaHHN)

ITopaau BUCOKMSAT IyCKOB TOK Ha TOBa MOLIHO OOOpYABAaHE,
€ Bb3MOXXHO BIIMSIHME BbpPXY KaueCTBOTO Ha MOIIHOCTTAa Ha
3axpaHBaiaTa Mpexa. [lopaau Ta3u puuMHa 32 HIKOM TUIIOBE
00opy/aBaHe (BIK TEXHUYECKUTE JTaHHM) MOJKE J1a ChILIECTBYBAT
HSIKOM OTPAHUYEHMS IPH CBBP3BAHETO, U3UCKBAHUS OTHOCHO
MaKCHUMAaJIHUS UMITEJaHC Ha MpexaTa (Zmax) Wil U3HCKBaHe
3a MUHUMAaJIeH KamanuTeT (Ssc) Ha 3aXpaHBaHe IPU TOUYKaTa
Ha CBbP3BaHE KbM Mpexkara. B To3u ciyuail MOHTa)XKHUKBT
WK NOTPeOUTENAT Ha 000PYABAHETO TPAOBA J1a CE YBEPH, AKO
€ HeoOXOIUMO Ype3 KOHCYJITALUS C MPEXOBHs JOCTABUUK, 4e
000pyABAHETO MOXeE J1a OBb/Ie CBP3aHO.

B HsKOM CciTydan e IpenopbYUTEIHO [a Ce eKpaHUpa 3aXpaHBa-
HIMAT Kabel KbM MalluHATA.

PaborHu xabenu

3a 1a HamanuTe eeKThT HA eJICKTPOMATHUTHUTE TTOJIETA CIIe/I-

BaiiTe CIIEIHUTE UHCTPYKIHH:

- Kbaero e BB3MOXHO chOepeTe 1 00e301maceTe 3a3eMsIBAIIITE
U 3aXpaHBaIUTe Kabenu 3aeIHo.

- Huxora He yBuBaliTe 3aBapbuHUTE Kabenu okoJio cebe cu.

- He 3acraBaiiTe MeXIy 3a3eMABALIUAT W 3aXpPaHBAIIUAT
kabenu (IpBXKTe U 1BaTa Kabesa OT €HA U ChIlla CTpaHa).

- KabGenmute Tpsi6Ba 1a ca BB3MOXKHO Hail-KbCH, J1a Ca MO3UIIH-
OHHPAHM BH3MOKHO HAW-OJM30 €IMH [0 APYT WM MPUOIIH-
3UTEIHO Ha €IHO U CHIIIO 3eMHO PaBHHUIIIE.

- MamuHara TpsiOBa Jja € Ha U3BECTHO Pa3CTOSIHHE OT objac-
TTa Ha 3aBapsBaHE.

- PaGorHute Kabemu, TpsAOBa Ja ce AbPIKAT Ha CTPaHa OT OCTa-
HaJuTe Kabenu.

3azemMsBaHe

Heobxonumo e 3a3eMsiBaHe Ha paOOTHUS AETAWI C 1eJ1 HaMma-
JIIBAHE HA PUCKA OT TOKOB yAap. 3a3eMsABAHETO HA PabOTHHUS
JeTaiin TpsoBa 1a Objie HAPABEHO B ChOTBETCTBHE C HALIMO-
HAJIHUTE HOPMHU 3a TOBA.

3azeMsiBaHE HA paOOTHUS AT

Heobxonumo e 3a3eMmsiBaHe Ha paOOTHUS AETAWI C 1eJ1 Hama-
JIIBAHE HA PHCKA OT EJIEKTPOIIOK. 3a3eMsIBAHETO HA PabOTHHUS
JleTaiin TpsoBa 1a Objie HAPABEHO B CHOTBETCTBHE C HALIMO-
HAJIHUTE HOPMH 3a TOBA.

Expanupane

Expanupanero Ha kabenu, HAMUPAIIY ce B OJIU30CT 10 paboT-
HUTe Kabelau Ha MallWHATa, Lie JOBEAe OO0 HaMalsBaHEe Ha
pUCKa OT CMYLLCHUSL.
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- Hama BB3MOXHOCT 3a JONHUpP Ha ONACHH YacTH C IPBCTH.
3amuTa OT MPOHUKBAHE HA YYK/IU BHHIIHH TeJla C TUAMETHD
MIO-TOJISIM WX paBeH Ha 12.5 mm.

- 3amuTa oT ABXI ¢ I 60°C.

- JlokaTo TMOJBMXHHUTE YACTH HA MalllMHATa He paboTAT, TS €
3alUTeHa OT BpeAHUs epeKT Ha MpocMyKaHaTa Boja.

2 UHCTAJIMPAHE

1.8 3amuren xiac

HMucranupaHero TpsiOBa Ja ce M3BBPILU CAMO OT
CreLMATM3UPAH [IEPCOHAN, OTOPU3UPAH OT MPOU3-
BOJIUTEI.

ITo BpEME€ Ha HHCTAaJlauudaTa, TOKOU3TOUHHUKBT
Tpﬂ6Ba Ja € U3KJIIOYCH OT MpeXKara.

(x| SH

'I' ITocnenoBarenHoro u napajieJIHOTO CBbpP3BaHE Ha
TOKOU3TOYHHUIUTE € 3a6paHeHo.

(

2.1 Bourane, TpaHCIIOPT U pa3TOBapBaHE

- MamuHara e cHaOneHa ¢ JPBKKa, 32 PHYHO IpeHAaCsHe.

- MamuHaTta He € CHabaeHa CbhC CIElM(PUUHU €IEMEHTH 3a
MOBIUTaHE.
H3znon3Baiite camoToBapau ¢ BUIKOBA XBAaTKa, KATO BHUMA-
BaTe MalllMHATa J]a He ce OOBPHE.

He HOHHCHHBaﬁTC TEIJIOTO Ha MalllWHATa. BUXXTC
TEXHUYCCKUTEC XapaKTCPUCTUKU.

He Tpancnoprupalite MalmuHaTa HaJl Xopa.

He nznyckaiite uim nocTapsiiiTe moj HATUCK MAIIIH-
HarTa.

@

He nznonssaiite apuxkara (GT 500) 3a mosaura-
HE Ha MalliHAaTa.

E 2.2 Tlo3uunoHnpaHe Ha MalIMHATA

CnaszBaiiTe cjieIHUTE MpaBUiIa:

- Ocurypere JieceH IOCTBII 10 KaOeaIuTe U KOHTPOJIHHS
MaHeJ.

- He nocrassiite MalmHaTa ¢ MHOTO MaJIKU IIPOCTPAHCTBA.

- He nocrassiiTe MammHaTa Ha MeCTa C HAKJIOH Ha IIOBBPXHU-
Harta no-rojisMm oT 10°C crpsiMmo Xopu30HTAaNA.

- ITocraBeTe MalIMHATa Ha CyX0O, YACTO U MOAXOAANIO ITPOBE-

TpsABaHO MSACTO.
- 3aH.[I/ITeTC cucreMara cpeuly CWICH AbXA U CJIBHIETO.
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2.3 CBbp3BaHe

D=

MamvHaTa ¢ cHabjieHa ¢ 3aXpaHBald Kabellu, 3a CBbpP3BaHe
¢ MpeKara.

MarmHaTa MOXe Ja Oblie 3aXxpaHeHa:

- tpudasuo 400 V

- Tpudasuo 230 V

BHUMAHMUE: 3a na npenoTBpaTuTe HapaHsIBaHe-
TO Ha XOpa WX MOBpeia Ha MaIlINMHATa, IPOBEpeTe
n30paHOTO HAIpeXEeHHEe Ha MpexaTa U Mpeanasu-
TeJIUTE MPEay 1a CBhPXKETe MallluHaTa B MpeskaTa.
Cspl110 Taka MPOBEPETE 3a3eMsBAILUAT KaOell.
VYipaBineHUeTo Ha MallMHaTa € rapaHTHpaHoO 3a
+15% oTKIIOHEeHHE Ha HANIPEKEHNETO OT HOMHUHAJI-
HaTa My CTOMHOCT.

i
v
Marmnara Moxe 1a Ob/ie 3aXpaHeHa OT I'eHeparop,
IIPU YCIIOBHE, Y€ Ce rapaHTUpa CTAOMIIHO 3aXpaHBa-
1o HampexkeHue ot £15% ot 3aganeHara ot mpous-
BOJIUTENST HOMMHAJIHA CTOMHOCT, BbB BCHUKH BB3-
MOXXHHM PAaOOTHH YCIIOBHSI U C MAKCUMAJIHO 3aXpaH-
BaHe OT I'eHeparopa.
IIpenopbuBa ce reHeparopa fa € IBa I'bTH IIO-
'w" MOIIIEH OT TOKOM3TOUHMKA 32 MOHO(da3Ho u 1.5 3a
~
-

TpuasHo.

IIpenoppuBa ce M3MOJI3BAHETO HA EIEKTPOHHO
yIpaBIsIBAHU T€HEPATOPHU.

3a 6e30MmacHO U3MOJI3BaHe, CUCTeMaTa TpsiOBa 1a e
3a3eMeHa. 3axpaHBalUAT Kabell e CHaOleH ¢ mpo-
BOJIHUK 34 3a3eMsiBaHe (KBJIT — 3€JIEH).

EnexTpuueckoTo TOABBpP3BaHE HA MallUHATA
TpsiOBa Aa ObJe U3MBIHEHO OT KBauuUIUpaH
TEXHUK.

Enunusar ot 3axpaHBamuTe Kabeau € ¢ 3eIeH0/ KbITa MapKu-
POBKa U CITy’KH 32 3a3eMsIBaHE.

To3u kaben TpsOBa Ja ce W3MOI3BAa CAaMO U EAMHCTBEHO 3a
3a3eMsBaHe.

M3non3saiiTe camo mIerceji, CbOTBETCTBAIIN HA CTAHAAPTUTE
Ha CbOTBETHATA AbpiKaBa.




2.4 Nncranupane

Ceopssase 3a PEJ13, MMA 3asapsiane
CBBP3BAHETO MOKA3aHO HA (DUTypaTa € 3a 3aBapsi-

BaHe ¢ 00paTHa MOJISIPHOCT. 3a J1a IOJIy4uTe IpaBa
MIOJIIPHOCT, pa3MEHETe MeCTaTa Ha CBbP3BaHe.

PMC/SMC MTE

- Csppxere (1) xkaben MacaTa KbM OTPHILATETHHUIT U3BOJ (-)
(2) Ha TOKOM3TOYHHKA.

- Cewpxkere (3) ABPKAIBT 32 EIEKTPOAU KBM MOIOKUTEITHUST
u3Bo (+) (4) HA TOKOU3TOUHUKA.

Csbp3Bane 3a BUI 3aBapsiBane

PMC/SMC

- Csopxere (3) kabenm MacaTa KbM MOJTOKUTESTHUAT U3BOI (+)
(4) HA TOKOU3TOYHMKA.

- Csppxere kymrynra Ha BUI ropenkara (1) keM n3Bozaa 3a
ropenka (2) Ha TOKOU3TOYHUKA.

- CbpkeTe KOHEKTOPHT Ha IIUTaHTa 3a Ta3 (5) Ha Topenkara ¢
razosara Bepura (Genesis 3000 PMC/SMC).

IToToxsT Ha ra3 Moxe Oa 6’[),[[6 HAaCTPOCH, 4Ype3

KpaHa Hamwupail ce Ha ropenkata (Genesis 3000
PMC/SMC).

- CBbprKeTe ra3oBUSAT IIUTAHT OT OyTHIIKATa K'bM 3a1HaTa ra30-
Ba BpB3Ka (Genesis 3000 MTE).

- Csppxere curHaiHus kaben (6) Ha TopeiKaTa KbM MOIXOMIsI-
st Kouektop (7) (Genesis 3000 MTE).

- Csbpxere ra3oBus HUTaHT (§) KbM MMOIXOAAIIATA CBPB3KA (9)
(Genesis 3000 MTE).

ZZseleo

CeppsBane 3a MUIT/MAT 3aBapsiBaHe

1) [TomyaBTOMaTnyHa cuctemMa

DDOD
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- Csppxere MUI ropenkara ¢ nentpamHust amamntop (1),
YBEPSIBAIKY ce Ue 3aTATAIUAT IPHCTEH € HAIIBJIHO CTETHAT.

- OTBOpeTe AECHUSAT Kalak.

- IlpoBepere nanu rojieMHHaTa Ha POJIKATA CHOTBETCTBA Ha
JUaMeThpa Ha Tella, KOWTO UCKaTe Ja U3I0I3BaTe.

- PasBunTeTE MEecHUST BUHT (2) OT OCTa U MOCTaBETe POJIKATA C TEL.
ITocraBere cpio Taka mMUQTa HA POJIKATA, IOCTABETE BUHTA
(2) m HacTpoliTe TPUEIHAT BHUHT (3).

- OcBobomere BBPTAMMAT JOCT Ha TelomoaaBamoro (4),
IUTB3HETE Tela BbB BTYJIKaTa Ha TeNONOAaBaliaTa [io3a,
KOSITO IIpeaBa Tejla KbM POJIKATA, a CJIe]] TOBA KbM rOpesiKa-
Ta. 3aKIIIOYeTe TEIONOJABAHETO B IO3UIMS, TPOBEPIBANKY
JIAJIM TeJITa BIIM3a B IIpOpe3a Ha poJIKaTa.

- 3a ;ma 3apeauTe TeN B ropeiKara, HaTUCHETE OyTOHBT 3a
MoJjaBaHe Ha TeJl.

- CBbpiKeTe NUIAHTA 32 Ta3 KbM 38 JHUST KyIUIYHT.

- Hacrpoere notoxsT Ha ra3 ot 10 Ha 20 i1/mMuH.

olo

%]

2) Cucrema 3a aBTOMaTH3alus U poOOTHKA
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3) Weld@net cucrema

3 OIIMCAHUME HA MAIIIMHATA

3.1 O6110 onucanue

Genesis 3000 PMC - Genesis 3000 SMC - Genesis 3000 MTE
ca UHBEPTOPHHU TOKOM3TOUHUIIM, Pa3pabOTEHHU 3a eIEKTPOIHU
(PEA3), BUT DC (npaB Tox), MUT'/MAT, Ilyncupamx MUT
(MTE/PMC).

Te ca usnsIo U pPOBU MYJITH MPOLIECOPHU cucTeMu (00paboT-
BaHe Ha ganuu upe3 DSP u xomynukanus npe3 CAN-BUS),
OTTOBapsAINU Ha Pa3IMYHUTE M3MCKBAHHUS 3a 3aBapsiBaHe IO
Hali-100pHs Bb3MOXKEH HAUHH.

3.2 Ilpenen nmaHen 3a ynpaBjeHUC

3axpaHBaHe
CurHanusupa 3a CBbP3BaHETO Ha MallliHATa C MpeXkKa-
Ta U BKIIFOYBAHETO .

1
2 OOmia anapma

@ CurHaiamsupa Bb3MOXHATA MHTEPBEHIIMS HA 3aIIIUTHH-
3

4

TE€ YCTPOMCTBA , KATO TEPMUYHATA 3AIIUTA.

Tlon Hanpexenue (power on)
CurHaanu3nupa HaJIMIMETO Ha HAITPEeXKEHHE B M3XOHUTE
BPB3KM Ha MallliHaTa.

Jucruiei

Ha Hero ce m3mmcBaT OCHOBHHUTE 3aBapbUHH Iapa-
METpM Ha MalllMHaTa IO BpeMe Ha CTapTUPAHETO,
HACTPOUKHUTE, OTYUTA TOKHT U HAMPEKEHUETO IO
BpeMe Ha 3aBapsIBAHETO, U KOJOBETE HA allapMUTE.

5 LSD nucrteit
Ha Hero ce M3MUCBAT OCHOBHUTE 3aBapbyuHU Iapa-
METPH Ha MaIlllMHAaTa 10 BpeMe Ha CTapTUPAHETO,
HACTPOWKHUTE, OTYUTA TOKHT M HAMPEKEHUETO IO
BpeMe Ha 3aBapsIBAHETO, U KOJOBETE HA alapMUTE.
TTo3BosIsIBA BCHUYKHU OTIEpAIIMHU [ CE€ U3MUCBAT MOMEH-
TaJHo.
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6 Ppbuka 3a r1aBHM HACTPONKU
ITo3BonsiBa BAWM3AaHETO B HACTPOWKH, H3bopa U
HacTpolBaHe HA 3aBapbUYHUTE NTApAMETPH.

7 IIponecu/ GpyHkunu
JlaBa BB3MOXKHOCT 3a U360p Ha MTPOU3BOIIHU CUCTEMHH
(yHKIMY (3aBapbUEH MPOIIEC, 3aBAPBUCH PEKHM, TOK
Ha UMITyJIca, TpadudIeH PeXuM | T.H.).

8 CHUHEpruuHu IporpamMu

JlaBa BB3MOXHOCT Jia ce u3bepe 3aBapbhyHa mporpama
(cuHepru4Ha JMHMA), Ype3 U300p Ha HAKOJIKO NMPOCTU
HACTPOMKU:

- TUII 3aBapb4Ha Tell

- THII Ta3

- IMaMeThP Ha 3aBapbyHATA TEJ

9 IIporpamu

ITo3BonsiBa ChXpaHEHUETO M YIpaBIEHHETO Ha 64
3aBapbYHU MPOTpaMu, KOUTO MOTar J1a ObJaT mep-
COHAJIM3MPAHH OT OIepaTopa.

3.3 CraprtoB ekpaH

Koraro e BK/IIOYCH, MalllMHATa U3MNBJIHABA IMOopeauna OT Mpo-
BEPKHU, 34 Ia rapaHTHpa NPAaBUIIHOTO OIIEPUPAHE HA CUCTEMATA
1 Ha BCUYKHU YCTpOﬁCTBa, CBBbP3aHU C HEA.

Ha ToBa HHMBO Tra30BUST TECT C€ MPOBEXKIA CHINO, 3a Ja MPO-
BEpH MPABUIIHATA BPB3Ka ChC CUCTEMAaTa 3a CHaOJ/siBaHe C ra3
(cucrema 3a aBTOMATH3AIMS U POOOTHKA).

.HI/IHCB,Ta Ha Ta30B MOTOK NPEAU3BUKBA 3BYKOB U BU3YAJICH
curHa (KOHCYJITUpaiTe ce ChC ,,Atapmu’).

3.4 TectoB expan

Koraro cTpaHMYHMAT IaHen (OTHENEHHETO C TEIONONABAIIMAT
MEXaHU3bM) € OTBOPEH C€ BB3IMPEISITCTBAT 3aBAPBUHHUTE (DYHKIHMH.
TecroBusT expan ce nosassiBa Ha LCD expana.

7 —»{ 6 G4 Sit 21.0mm Ar 18%C0; |

1
ITomasane Ha Ten

‘o ép
* Wzrernsne Ha Tena (aBToMaTH3anys 1 poOOTHKA)
’ v
Tect 3a xOoMITpeCHpaHUs BB3IYX
(aBTOMaTu3anus 1 podbOTHKA)
4

EQD? T'a3oB Tect

5 CkopocT Ha MTPOBOIHMKA
C*) ITo3BonsiBa peryaMpaHeTo Ha CKOPOCTTa Ha

NofiaBaHe Ha IIPOBOTHUKA.
Munnmym 1 m/min, Makcumym 22 m/min,
6 @
OTBOpEH CTpaHUYEH aHel
7 3amniaBue

®abpuuno 1.0m/min
ITo3BomsIBa MOKA3BAHETO HA ONPEEICHH YACTU BAXKHA
nHpopMaIsl, CBbP3aHU ¢ M30PaHUs MPOLeC.




3.5 I'maBeH exkpaH
TTo3BonsaBa KOHTpOJIa Ha CUCTEMATA U HAa 3aBapPBbUYHUSA ITPOLEC,
MOKa3BaK1 OCHOBHMTE HACTPOUKH.

PE/I3
1— > 0a 76 v |
4 —» M «—2
L 00 A
2 Isd|
3 s S S S
BUT DC
1— > Oa 00v |
«2
] 15
L D0A
=55] 0 [
3 | I . S |
MUT/MAT
1— R Y G A a3
2—> P SOk
2— Slﬁn
w5 [F=E5
3 + 4+ ¢ 4
1= B s S Ao ioa ]
N o
2— i
SO
sl RO () B
3 I . .
1 3araBue

ITo3BossiBa MOKa3BaHETO HA ONPEIeNICHH YaCTH BaXKHA
nH(pOpMaIYs, CBbP3aHU C U30paHUS IIPOLIeC:

1a 1b 1c

Vo4

6 G3/4 Si1 &1.0mm Ar 18%C0,
A % I0mm ke J3mm VI3 NJ

1 1 1

1d 1e 1f 1g

M36paHaTa cuHepruyHa KpuBa
la Bum Ha 3ambiBalius MeTall
1b JuamMeTsp Ha Tena
1c Bup ras

ZZseleo

- 3aBapbyUHU NMapaMeTpu
1d 3aBapbueH TOK
Te [debenuna Ha neTaiiia
If 'brioB 3aBapbyeH LICB
1g 3aBapbyYHO HAIIPEKEHUE

3aBapbyYHU NapaMeTpu

2b

2b 2c 2d
2a 3aBapbuHU MapamMeTpu
N36epere HeoOxomuMusi mapamMeTbp Upe3 HATHCKAHE
Ha OyTOHa Ha NMOTEHIIMOMETHPA.
Hacrpoiite croiiHocTTa Ha U30paHus MapaMeThp Ype3
BbPTEHE HA ITOTEHIIMOMETHPA.
2b Uxona Ha mapamerbpa
2¢ CToitHOCT Ha TTapaMeThpa
2d Eqununiia 3a u3MepBaHe Ha mapaMeTbpa

DyHKIMHN
ITo3BomsBa HacTpolikaTa Ha Hal-Ba)KHUTE QYHKIUU U
3aBapBbYHUTE METO/IH.

w0 [Pl

L

3a 3b 3c 3d

3a
ITozBonsiBa n3bopa Ha 3aBapbUeH MPOIIEC

= PEJI3
bt BUT DC

= \MurMAr

m@ Ilyncupamy MUT
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3b
BUI DC
ITo3BonsgBa n360pa Ha 3aBapbUYEH METON

aﬁ B nByTakTOBHAT pexkxuM Ha paboTta

9@ B gyetupurakroBusAT pexum Ha paboTa

B Bilevel

b &

MUI/MAT - Ilyncupau MUT
ITo3BomsiBa U360pa Ha 3aBapbUCH METOJ

ABTOMaTm3anus U podbOTHUKA

aﬁ B nByTakTOBHMAT pexxuM Ha pabora

9@ B geTnpuTakTOBHAT pekuM Ha paborta

[P
b 4

3c >
PEJI3 CuHeprus

[I03BOJISIBA Jla HACTPOUTE CUiaTa Ha Abrara, 4dpes
n30MpaHe Ha TUIA U3MOI3BAHU €IEKTPOIH:

»3ambiBane Ha mykHatunu~ (Crater Filler)

ABTOMaTm3anus U podbOTHUKA

STD basuunw/ Pytuinosu
CLS Lenyozau

CrNi CromaHeHn

Alu AyMUHUECBU

Cast iron YyryneHu

N360pbT Ha MpaBUIHATA TMHAMUKA HA ABrara Mo3BOJIs-
Ba MaKCUMaJTHO M3BJIMYAHE Ha MIPEIUMCTBATa OT TOKOM3-
TOYHMKA C OIVIE] Jla Ce JOCTUTHE Hai-noObp 3aBapbyueH
TIpOIIEC.

OTMyHaTa 3aBapseMOCT Ha €JIEeKTPOANTE HE € TapaHTHU-
paHa (3aBapseMOCTTa 3aBUCH OT Ka4eCTBOTO Ha KOHCY-
MaTHUBUTE U TAXHOTO ChXpaHEHHe, OT paboTHUTE 3aBa-
DPBYHH YCIIOBUSL, OT PA3JIMYHUTE MTPUIIOKEHUS U T.H.).

BUTI DC Hwmmyncen pexxum Ha paboTa
L

U
g

MUI'/MAT - Ilyncupam MUT
w JIBoliHa myncanus

I[TOCTOSAHEH Tox
Mmmnyncen Tox

Fast Pulse

3d

MUI/MAT - Ilyncupam MUT
= M300p Ha BHIA HA qUCILIES
=

4 VYerpolicTBo 32 HaMangBaHa Ha HampexeHuero VRD
IToka3Ba ue HaNPeXKEHUETO Ha MPa3eH X0 Ha 000pya-
BaHETO € PEryJIupaHo.
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5 Benmuuunn
TTo Bpeme Ha 3aBapbuyHaTa paboTa, PEATHHUSAT eleK-
TPUYECKM TOK M HaIpexeHue ce rnokas3par Ha LCD
eKpaHa.

5a——0a O0v<—>sb
& T
£ 54n

mg | DG | Rl [

Sa 3aBapbueH TOK
5b 3aBapbUHO HANPEKEHUE

3.5.1 Hacrpoiiku

Setup XP User ]

0

Save
&
Exit

AL

ITo3BonsABa HacTpolKaTa Ha penuiia NMapaMeTpu CroMararu
3a 10-100pOTO U CUTYPHO 3aBapsIBaHE.

HacrpoiiBaiure ce mapamMeTpu ca OpraHu3upaHu BbB BPB3Ka
C 3aBapBUHUAT MIPOLIEC U UMAT COOCTBEH LU PEH KOI.

Bxon B HAacTpOWKHM: CTaBa 4pe3 HATHCKAHE Ha KOIUPAILUST
KJIIOY 32 5 CEeKyH[IU.

N360p M HacTpoiika Ha jKellaHUTE IapaMeTpu: CTaBa upe3
3aBbpPTaHEe Ha KOAUPALIMAT KIIOY, JOKATO Ce M3IHIIE KOABT
OTTOBapsIl HAa MAJCHUST MapaMeTbp. AKO B TO3M MOMEHT
HATHCHETEe KOAUPALIHUST KITF0Y, CTOHHOCTTa HACTPOEHA 32 TO3U
rapamMeThp MOXe /1a Ce U3IUILE U a CE HACTPOU.

W3x0n OT HACTPOUKU: 3a J]a U3JIe3eTe OT CEKLUUATA 33 HACTPOU-
BaHE Ha NapaMeThpa HaTUCHETE KOIUPALIUAT KIII0Y OTHOBO.
3a nma msnesere OT ,,HACTPOWKHW™, oTtuaere Ha mapamersp O
(3ama3u 1 u31e3) ¥ HaTUCHETE KOMUPAIIUSIT KITFOU.

Cnuchk Ha HacTpoliBamure ce napamerpu (PEJL3)

0 3amnasu u usines
save ITo3BounsBa 1a ce 3ama3saT HaNpaBEeHUTE IPOMEHU U Ja
Exit  ce uznese oT HacTpoiiku.

1 Hynupane
Res Bpbina Bcuuku napaMeTpu KbM GadpUYHUTE UM CTOM-
HOCTH.
3 Hot Start

[To3BossiBa HACTpoIiKaTa Ha cToifHOCTUTE 3a hot start
onuusta B PEJI3. Upes ta3u ¢yHKIus ce HacTpoiiBa
hot start omusita BbB (ha3uTe Ha 3aMajBaHe HA Ibra-
Ta, KOETO yJIECHSBA CTapTa.
ITapaMeThpbT Ce HacTpOBa KaTo MPOLEHT OT 3aBa-
PBUHUSAT TOK.
MuHUMYM — U3KITIOUEHO, MakcuMyM 500%, GabpudaHO
80%
7 3aBapbUeH TOK
[To3BonsiBa HacTpoiKaTa Ha 3aBAPBUYHUAT TOK.

Il [MapameTspbT ce HACTpoOIiBa B ammepu (A).

Munnumym — 3A,MakcumyM — Imax, ¢pabpmano — 100A

AP




Cuna Ha rprara

ITo3BosBa HacTpolikaTa Ha cuinaTta Ha aerata B PEJ3
pexxuMm. Upes Tasu omuus ce HacTpoiBa cuilaTa Ha
JUHAMUYHATA XapaKTepUCTHKA, KOETO YJeCHSBa
3aBapyuKa.

HacrpoiiBa ce nmpoueHTHO (%) OT 3aBapbUHHAT TOK.
MunnMyM — u3KITI09eHO, MakcuMyM 500%, ¢hadpuano
—30%

Dynamic power control (DPC)

ITo3BonsiBa u3bopa Ha xenaHara V/I xapakTepucTuka.

I = C IlocrosiHeH TOK
IToBumaBaHeTo WIM HaMaJIIBAHETO Ha JBKMHATA HA
JIbraTa He BWse Ha 3adadeHHs TOK.

-

baszuunu, Pyrtunosu, Kucena, CromaHeHw,
YyryHneHnu
1+20* Husxomsma xapaKTepUCTHUKA C

HACTpOMBAIIA CE CThITKA.
IToBuIIaBaHETO HA IBJDKUHATA HA Jbrara MpUYMHSBA
HaMmaJjsiBaHe Ha TO (M 0OpaTHOTO) CIIOpeN 3a/1aieHaTa
croitroct ot 1 1o 20 A/V.

-

Llenyo3nu, AnyMUHUEBH

P = C* TlocTrosiHHO 3aXxpaHBaHEe

HapaCTBaHCTO Ha OBbJDKUHATA HAa JAbrara Npu4ynuHsIBaA
HaMaJISIBAHETO HA 3aBAPBYHUSAT TOK ChIVIACHO 3aKOHA:
VI=K.

(2

Lenyo3nu, ArymMuHneBu

VBenuyaBaHeTO HAa CTOMHOCTTA Ha cuilaTa Ha Abrara
HaMalsiBa pUCKa OT 3aJIelBaHE Ha eJIeKTPOJA.
Hampexenue Ha aprara

ITo3BomsiBa HAcTpoiika Ha HANPEKEHUETO NPH KOETO
JbTaTa Ce U3KIIIOUBA.

Tlo3BomnsiBa mo-1o6po yrnpasieHue Npu PasIudHu yCIo-
BUS Ha cpefara. HanpuMep, npyu TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe,
HHCKOTO HAIPeXKEHHeE 32 OTKaUBaHEe Ha Ibrata HaMasisiBa
OposIT Ha TIOBTOPHMTE yIApH Ha Jbrara, KOraro OTMeCT-
BaTe eJeKTpoma OT JeTaiina, HaMmajsBa IPBCKAHETO,
M3rapsiHETO ¥ OKCHIMPAHETO Ha JleTaiina.

AKO U3IOJI3BATE CIICKTPOAU KOUTO U3UCKBAT I1O-T'OJIAM
BOJITAX, CE IIPENOPbYBA J]a HACTPOUTE MO-TOJISIM TOPEH
Ipar Ha 3alUTHOTO 3aracsiBaHe 1o BpeMe Ha 3aBapsiBa-
HETo.

lel

Huxora He HacTpoiiBaiiTe MO-BUCOKO HAIIPEKEHUE
Ha OTACNISIHE Ha Jbrara OT TOBA, KOETO CE OTHEINS
OT TOKOM3TOYHHUKA.

500

T

HactpotiBa ce B Bonrrose (V).

MunumyMm — 0V, makcumyM — 99.9V,pabpuuno — 57V
W30upa HyxHus rpadudcH nHTepdEiic:

XE (;tecen pexxnm)

XA (pexuM 3a HaIpegHaIN)

XP (npodecroHaseH pexum)

ITo3BonsiBa OOCTBII O HACTPONKM Ha IMO-BHCOKO
HHUBO:

USER: notpeburen

SERYV: pabora

SELCO: Selco
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3akirouBaHe/OTKITIOUBAHE

TTo3BonsiBa 3aK/IIOUBAHETO HA KOHTPOJIHHTE MEXaHU-
3MH Ha IIaHECJIa U BbBCKIAAHCTO HA 3allIMTCH KO (KOH-
CyJITHpaiTE Ce C ,,3aKIIouBaHe/OTKIIIOYBaHe”).
®abpuyeH curHaix

ITo3BomsBa HacTpolikaTa Ha (GaOpUIHUAT CUTHAIL.
MuHIMyM — U3KITIOUEHO, MakcumyM — 10, dabpudro — 10
Kontpacra (LCD 4.7")

ITo3BonsABa HaCTpoOKaTa Ha KOHTpAcTa Ha AUCIUIES.
Munumym — -20, makcumym — +20, @abpuuno —0
Boairen mapamersp CH1

ITo3BomsBa ympaBiieHHETO Ha BBHHIIHUS MMapaMeTsp 1
(MHHMMAITHA CTOMHOCT, MaKCUMaJIHa CTOHHOCT).
(Koncynrupaiite ce ¢ ,, YIIpaBlieHUEe Ha BHHITHUTE KOH-
TPOJIHM MeXaHU3MHU ).

OTLII/ITaHe Ha CJICKTPUYECKUSA TOK

ITo3BonsiBa OTUMTAHETO HAa peajlHaTa CTOHHOCT Ha
3aBapbYHUS TOK.

[lo3BonsBa HacTpoifikaTa Ha MeToJda 3a IIOKa3-
BaHE Ha 3aBapbYHUS TOK (KOHCYJITHpaWTe ce C
»IlepcoHanmu3upane Ha untepdeiica”).

OtuuTaHe Ha HANIPEKEHUETO

ITo3BonsiBa MOKa3BaHETO HA peallHAaTa CTOMHOCT Ha
3aBapbYHOTO HATIPEKEHHE.

[Mo3BonmsBa HacTpoifkaTa Ha MeTOAAa 3a ITOKAa3BaHE
Ha 3aBapbYHOTO HAIpekeHrne (KOHCYJITHpaiTe ce ¢
»IlepcoHanmu3upane Ha uHTepdeiica”).

Crinchk Ha HacTpoliBaiute ce mapamerpu (BUT)

0
Save
&
Exit

3amasu u usjes
ITo3BousiBa 1a ce 3ama3siT HAIPpaBeHNUTE IIPOMEHHU U J1a
ce nznese oT Hacrpoiiku.

Hymupane

Bpblia BCHUKK TapaMeTpu KbM (pabpruHUTE UM CTO#-
HOCTH.

3amuTeH ras

ITo3BonsiBa HACTpOWKa Ha MPOTUYAHETO HA 3AIIUTECH
ra3 Ipeay 3anajBaHeTo Ha JIbrara.

ITBIHM rOpesKaTa C ra3 ¥ IOArOTBS cpeaTa 3a 3aBapsi-
BaHe.

MunumyM — 0s, MakcumyM — 99.9 s, mo nmogpazoupane
—0,1s

Hauanen Tox

Perynupa craproBusi 3aBapbyeH TOK.

TTo3BOJIsIBA MOCTUTAHETO HA TMO-TOPEI WK TO-CTYIeH
3aBapbuHa BaHA BEHATA CJIE]| 3aMAJIBAHETO HA JIbraTa.
[Mapamerpu: Ammepu (A) - ITponent (%).

Munumym — 3A-1%, Makcumym Imax-500%, pabpuu-
HO 50%

Hauanno Bpeme Ha 3aBapsiBaHe

ITo3BosiBa HacTpoiKara Ha Bepeme, 3a KOETO Ja ce
MOTbPIKA HAYATHUAT CJICKTPUICCKU TOK.
[Mapamerpu: cekyHmu (s).

MUHUMYM — U3KITFOYEHO, MAaKCUMYM — 99.9s, (pabpuu-
HO — U3KJIIOYEHO

HapacrBane

TTo3BossiBa 1a HACTPOUTE GABEH MPEXOJT OT HAYATHUSAT
KBM 3aBapBYHUAT TOK. ITapaMeThpbT ce HACTpOiiBa B
CEKyHIH (S).

MUHUMYM — U3KITFOYEHO, MAKCUMYM — 99.9s, (pabpuu-
HO — U3KJIIOYEHO

3aBapbyueH TOK

TTo3BossIBa HACTPOMKATa HA 3aBAPBUYHHSAT TOK.
ITapameTspbT ce HACTpoOliBa B ammiepu (A).
MunumyM — 3A ,MakcumyM — Imax, ¢pabpuuno — 100A
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BILEVEL Ttox

ITo3BonsBa HacTpoiikata Ha Bropusar Tok B BILEVEL
peKMMa Ha 3aBapsiBaHe.

IIpu mbpBOTO HATHCKAHE HA OYyTOHA HA TOpPEJIKaTa MPOo-
THYa 3aIIUTEH ra3, Ibrara ce 3anajiBa U 3aBapbUHUAT
TOK JIOCTUT'a MIJIOTHA CTOMHOCT (HSIKOJIKO amIiepa).
Ilpn mbpBOTO OTIIyCKaHe Ha OyTOHA, 3aBAPBUHMAT
TOK HapacTBa J0 HOMHHaiHa croiHoct ,I17”. Ako
3aBapPUUKBT Cera HATHCHE U OTIyCHE OYTOHBT OBP30
3aBapbYHMAT TOK HaMalsiBa /O IMJIOTHA CTOMHOCT
“12”; upe3 cnenBamo 6GbP30 HATUCKAHE U OTIYCKaHe Ha
OyTOHA ce 3aBap4MKbT c€ BPhINA KbM ,,I11” 1 T.H.

Axo 3aappxuTe OyTOHA Ha TOpeNKara 3a MO-IAbJro,
TOKBT 3alloyBa Ja HaMajsiBa JOKATO HE JOCTUTHE
KpaWHUAT TOK.

ITocpencrBoM HOBO OTIyCKaHe Ha OyToHa, abrara
M3racBa M MOJaBAHETO HA 3AIIUTEH ra3 ce IpeKkpaTsBa
cllenl 3a/lafleHUs] UHTepBaj OT BpeMe.

[Tapamerpu: Amnepu (A) - ITpouent (%).

Munnmym — 3A-1%, Makcumym Imax-500%, dpabpud-
HO 50%

OCHOBEH TOK

Upes Tazu GyHKLHUS ce HACTPOIBA OCHOBHUAT TOK IPU
MyJicupaiuTe U 6bp30 — MyJICUPAIIUTE PEKIMU.
[TapameTbpbT ce HacTpoliBa B amriepu (A).
Munnmym — 3A-1%, makcumym — Imax-100%, pabpuu-
HO — 50%

Ilyncupama yecrora

AKTHBUpa MYJICOB METOI Ha pabora.

ITo3BonsgBa peryIuTaHeTo Ha MyJIcOBATa YECTOTA.
ITo3BossiBA NMOCTUIAHETO Ha IO-J00pU 3aBAPBUYHU
pe3yaTatu MpH paboTa ¢ THHKM MaTepHald U IIO-
00Bp 3aBapbueH 1ed.

ITapamerpu: Xep (Hz) - Kunoxepu (kHz).

Munumym — 0.1Hz, makcumym — 250Hz, pabpuuno —
U3KITIOYEHO

ITyncupam pexum Ha padora

Perymipa 1nMkbia Ha IelCTBHE TP MYJICOBO 3aBapsiBaHe.
ITo3BossiBa BBPXOBUS TOK Ja CE MOUIbPIKa 3a MO-Kpat-
KO WJIM ITO-IBJITO BpEMe.

ITapamerpu: npoueHT (%0).

Munumym — 1%, makcumym — 99.9s, padpuano — 50%
UYecrora Ha OBpP3 MmyJc

Perynupa Ha yecTorara Ha mysca.

ITo3BomnsiBa mo-hokycupana pabora u mo-gobpa cra-
OUJIHOCT Ha eJIEKTPHUECKATa JAbra.

TTapamerpu: Kunoxepu (KHz).

Munnmym — 0.02KHz, makcumym — 2.5KHz, ¢pabpuy-
HO — U3KITIOUEHO

[Tyncupamnm xpuBu

HacrpoiiBa BpeMeTo Mex/ly OCHOBHHSI 1 BBPXOBHUS TOK
10 BpeMe Ha IIyJICOBO 3aBapsiBaHe.

ITo3BoisiBA MOCTMraHETO HA IUIABHO IPEMUHABaHE
MEK/y BbPXOBHUS U OCHOBHUSI TOK C IIO-MeKa HJIU TBbP-
Jla 3aBapbyHAa Jbra.

IMapamerpu: mpoueHT (%0).

MuHUMYM — U3KITIOUeHO, MakcumyM — 100%, dpabpuy-
HO — U3KITIOUEHO

HamansBane

ITo3BonsABa na HacTpouTe OaBEH IPEXOX OT 3aBapby-
HUSAT KBM KpatHUAT TOK. [lapamMeTspbT ce HacTpoiiBa
B CEKyHH (S).

MuHUMYM — U3KITFOYEHO, MakcuMyM — 99.9s, habpuu-
HO — U3KITIOUEHO
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Kpaen tox

[To3BonsiBa HACTPOHBAHETO HA KPANHUST TOK.
[TapaMeTbpbT ce HacCTpoiiBa B AMriiepu (A)
Munumym - 3A-1%, Makcumym - Imax-500%,
®abpuuno — 10A

Bpeme Ha KpallHUST TOK

ITo3BosABa HaCTPOMBAHETO HA BpeEME, 3a KOETO Jia ce
oJUTbprKa (PUHATHUS eJIEKTPUYECKU TOK.
ITapamerpu: cexyHau (s).

MuUHUMYM — U3KIIIOYEHO, MakcuMyM — 99.9s, Gpabpuu-
HO — U3KITIOYEHO

3ammreH ra3

C ta3u ¢yHKIM HACTpoiiBaMe MOTOKBT Ha ra3 B Kpast
Ha 3aBapBYHUSAT MPOIIEC.

[MTapameTbpbT ce HACTPOIBA B CEKYHH (S).

Munumym — 0.0s, makcumyM — 99.9 s, pabpuyano— syn
BUT crapr (HF)

ITo3BonsABa n360pa Ha METO] 3a 3aajBaHe Ha Jbrara:
mkmoueHo = LIFT START (3ananBane upe3 TO0KOCBa-
HE Ha 3aBapsBaHMs JIeTailn), mo moapazboupane= HF
START (Bucokxo uyectotHo 3amanBane), Default HF
START (HF START no nogpa36upase).

ToukoBo 3aBapsiBaHe

C Ta3u yHKIUSA ce BIU3a B peKUMa ,, TOUKOBO 3aBapsi-
BaHe” U ce HacTPOiBa BPEMETO Ha 3aBapsiBaHE.
TTo3BounsiBa perynupaHeTo Ha 3aBapb4HUS IPOIIEC.
TTapameTpu: cexynau (s).

MuUHUMYM — U3KIIIOYEHO, MakcuMyM — 99.9s, ¢pabpuu-
HO — U3KITIOYEHO

Hynupane

ITo3BosABa akTUBHUpPaHETO Ha (QYHKLMS pecTapT.
ITo3BonsiBa He3abaBHOTO 3aracsiBaHe Ha Abrara IpH
MIPEeMUHABAHE OT BHPXOB KbM OCHOBEH TOK WIHU IPU
pecrapTHpaHe Ha 3aBapbYHUS LIUKbIL.

®abpuvHo — 10 noApa3doupaHe

Jlecno ceequnsiane (BUI' DC)

ITo3BosABa 3amajiBaHETO HA ABIaTa MU MYJICOB EJIEK-
TPUYECKH TOK U perylIupaHe Ha BpeMeTo Ha (QyHKIus-
Ta NMpeau ABTOMAaTHYHOTO Bb3CTAHOBSBAHE HA MPE/Ba-
PHUTEIHO HACTPOEHOTO 3aBAPBUHO CHCTOSHHE.
ITo3BosnsiBa 0-100pa CKOPOCT ¥ TOYHOCT IPU TOYKOBO
3aBapsiBaHe Ha JeTainuTe.

TTapameTpu: cekyHau (s).

Munumym — 0.1s, makcumym — 25.0 s, pabpuuno —
U3KITIOYEHO

Microtime spot welding

C Tta3u (yHKIMS ce BIU3a B pexuMa "microtime spot
welding".

ITo3BosnsiBa perynupaHeTo Ha 3aBapb4HUs IPOILIEC.
ITapamerpu: cexynau (s).

Munumym 0.01s, makcumym 1.00s, pabpruHO — H3KITIO-
4eHO

W36upa HyXHUs rpaduueH HHTEpdeiic:

XE (y1eceH pexxum)

XA (pexuM 3a HaIpeIHAIIN)

XP (npodecroHaseH pexum)

TTo3BoJIsIBa TOCTBII O HACTPOWKU HA IO-BHCOKO
HUBO:

USER: nmotpebuten

SERV: pabora

SELCO: Selco

3axinouBaHe/OTKIIOYBAHE

ITo3BoJIsSIBa 3aKTIOUBAHETO HA KOHTPOJIHUTE MEXaHH-
3MHU Ha MaHejIa U BbBEXKIAHETO HA 3alIUTeH KO/ (KOH-
CyITHpANTe ce ¢ ,,3aKTFoUuBaHe/OTKIIIOUBaHE”).
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ITo3BonsiBa HacTpoiikaTa Ha (HPaOPUIHUAT CUTHAIL.
MuHnMyM — U3KITIOUeHO, MakcumyM — 10, @abdpudno — 10
Konrpacra (LCD 4.7")

ITo3BonsiBa HaCcCTpoWKaTa Ha KOHTpACTa Ha JUCIUIES.
Munnmym — -20, makcumym — +20, @adpuano —0
Crpnka 3a Hactpoiika (U/D)

ITo3BossIBa 1a HACTPO¥TE CTHIIKATA C KOSATO IIIe BapH-
pare ¢ Harope-HaJ0J1y KOoI4eTara.

MunrmMyM — M3KTFO4eHO, MakcuMyM — MAX, @abpuyHo — 1
Bwauren napamersp CH1, CH2, CH3, CH4
TTo3BonsBa ympaBileHHETO Ha BBHHIIHUS MMapaMeTsp 1
(MHHUMAJTHA CTOMHOCT, MaKCUMaJTHA CTOMHOCT, CTOM-
HOCT I10 HACTpOliKa, N30paH mapaMeTsp).
(Koncynrupaiite ce ¢ ,, YipaBiieHue Ha BHHITHUTE KOH-
TPOJIHM MeXaHU3MHU ).

U/D ropenka

[Mo3BonsiBa ympaBIIeHWETO HA BBHIIEH IapaMeThp
(CH1) (MuHMMaTHA CTOMHOCT, MAKCUMAJTHA CTOHHOCT,
n30paH mapameTsp).

OTynTaHe HA EJICKTPUUECKUS TOK

ITo3BonsiBa OTYMTAHETO HAa peajHaTa CTOWHOCT Ha
3aBapbYHHS TOK.

[Mo3BonsBa HacTpoifkaTa Ha MeToda 3a IIOKa3-
BaHe Ha 3aBapbUYHUS TOK (KOHCYITHpailTe ce C
,Ilepconanu3upane Ha uHTEpdeiica”).

OtuuTaHe Ha HAMIPEKEHUETO

ITo3BonsiBa MOKa3BaHETO Ha peajHaTa CTOWHOCT Ha
3aBapbYHOTO HAIIPEKEHUE.

ITo3BomsBa HacTpoiikaTa Ha MeToAa 3a ITOKa3BaHe
Ha 3aBapbYHOTO HAmNpexeHHe (KOHCYITHpaiiTe ce C
LIlepconanu3upane Ha uHTEpdeiica”).

OtuuTaHe Ha TeMIepaTypa Ha OXJIaXaalla TeYHOCT
ITo3BonsiBa OTYMTAHETO HA peajHaTa CTOWHOCT Ha
TeMIlepaTypa Ha OXJIaXKaala TeIHOCT.

IMpeama3uu muMuTH

[To3BonsiBa HacTpoiikaTa Ha NpeIyIpPeIUTEITHUTE
JIUMUTH ¥ TIPEANA3HUTE JTMMHUTH.

TTo3BosIsiBa TOYHYSI KOHTPOJI HA PA3IMIHUTE 3aBAPHUHN
(asu (xoHcynTHpaiite ce ¢ ,,[Ipennasuu mumuti’).

Criicwsk Ha HacTpolBamuTe ce mapamerpu (MUT/MAT,
Iyncupam MUT)

0

Save
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3anasu u uzies3
Tlo3BonsBa a ce 3ama3sT HAIPaBEeHNUTE MPOMEHU U Aa
ce usnese ot Hacrpoiiku.

Hymupane

Bpblia Bcuuky napamMeTpu KbM GaOpUYHUTE UM CTOM-
HOCTH.

Cuneprus

IlozBonsaBa u360op Ha pbueH MUIL ( <>0ff ) wian
cunepruues MUT ( > B ) npouec ¢ HacTpoiika Ha
THIIA MaTEpPHUAJIH 3a 3aBapsBaHe.

CKOpOCT Ha MTPOBOTHUKA

ITo3BOJISIBA pEryIMpaHETO HA CKOPOCTTAa Ha MOJABAHE
Ha ITPOBOTHMKA.

Munumym 1 m/min, Makcumym 22 m/min, @abpudHo
1.0m/min

Toxk

TTo3BoMIsIBA PErYIUPAHETO HA 3aBAPBUHHS TOK.
Munanmym 6A, Makcumym Imax

JleOenuHa Ha meTaiia

Tlo3BosiBa HacTpoiikaTa Ha ebenHATA HA IeTATUTE,
KouTo 1Ie ce 3aBapsiBaT. [lo3BossiBa HacTpoiikaTta Ha
chcTeMara upe3 peryjianus Ha jeTaiifia, KOATO IIe ce
3aBapsiBa.
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‘brioB 3aBapbueH meB

JlaBa BB3MOXXHOCT 3a HAcTpolika Ha JeOenuHATa Ha
3aBAPBUHMSAT LIEB IIPU BIVIOBO ChEIUHEHUE

JbkuHa Ha 1brata

IMo3BosiBa perynanusara Ha JIBDKMHATA HA Abrara mo
BpeMe Ha 3aBapsiBaHe.

Munnmym -5.0V, Makcumym +5.0V, @adbpudHo syn
3amureH ras

ITo3BonsiBa HACTpOWKAa Ha NMPOTUYAHETO HA 3AIIUTECH
ra3 Ipeay 3anajBaHeTo Ha JIbrara.

ITbHYU ropenkaTa ¢ ra3 M MOATOTBS cpelaTa 3a 3aBa-
psBaHe.

MUHUMYM — UBKITIOUEHO, MaKCUMYM — 25 s, (pabpruro — 0.1 s
I'eBkaB crapt

ITo3BonsiBa HACTPOIiKa Ha CKOPOCTTA HA MOAAaBaHE Ha
TeJla B MOMEHTA NPEIH 3allajIBAHETO Ha Jbrara.

JlaBa ce KaTo MPOIIEHT OT CKOPOCTTA Ha MO/IaBaHe Ha
Tena.

[To3BomnsBa 3amanBaHe Ha MO-HUCKA CKOPOCT C IMO-MaJl-
KO MPBCKH.

Munumym — 10 %, makcumym — 100 %, mo nmoapa3ou-
pane — 50 %

Hacrpoiika Ha gBUraTess 1o JuHeeH 3aKOH

ITo3BosiBa 1a ce HACTPOM MOCTENEHEH MPEXOA MEXIY
CKOpOCTTa Ha IOJaBaHe Ha Tela, NMpH 3arajiBaHe Ha
JbraTa M KpaiHara CKOPOCT Ha IoJaBaHe Ha Tena 3a
3aBapsiBaHe.

MuHUMYM — M3KJIFOYEeHO, MakcuMyM — 1.0 s, habpuuHO
— M3KITIOUEHO

O6parHo nperapsiHe

Ilo3BonsiBa HaCTpoiiKa Ha BPEMETO 3a OOpaTHO Ipera-
psiHE Ha Tesa (BpeMeTO MEXIy CITUPAHETO Ha TeJIONoaa-
BalIOTO U CITIUPAHETO Ha TOKA HA TOKOM3TOYHUKA), ITpe-
JIOTBPATSBANKHU 3aJIETIBAHETO B Kpasi HA 3aBapsBaHETO.
[Mo3BosiBa HACTPOWKA HA TBIDKIHATA.

[Mo3BomsiBa HacTpoliKaTa Ha IBIDKMHATA Ha Tela U3BbH
ropernkaTra.

Munanmym — -2.00 s, MakcrmyM — +2.00 s, pabpraHO — syn
3amuTeH ras

ITo3BonsiBa HACTpO¥Ka Ha MPOTHYAHETO HA 3aLIUTEH
ra3 B Kpasi Ha 3aBapBbUHUSIT MPOIIEC.

MuHIMYM — U3KITIOYEHO, MakcuMyM — 10 s, pabprano 2s
PaGoten uuksa (BoiHO mMysIcOBO 3aBapsiBaHE)
TTo3BosnsiBa 1a ce peryaupa paboTHHS IIMKBI P TBOM-
HO TIyJICOBO 3aBapsiBaHe.

IMapametpu: npoueHt (%).

Munnmym 10%, makcumym 90%, dpadbpuano 50%
JBoiiHa myncauus

Ilo3BonsiBa 3asmeiictBaHeTo Ha (yHKIMATA ,,JIBOIHA
mysicanus’”

[To3BomnsiBa perynanys Ha aMIUTUTYATa Ha IyJICALMSL.
IMapamerpu: npoteHt (%).

Munumym 0%, Makcumym 100%, ®abpuyano - +25%

A H
8 I A

A 4

[Mapamersp HACTPOECH B METPH 32 MUHYTA (M/MUH).
MurnmvyM - 0.5m/min, Maxkcumym 22m/min, Default 2.5m/min

b

5

173




ZZ seles

21
ful )
2

il

23

AV

24

%

25

26

27

28

30

31

174

YecroTa Ha myJnca

[To3BomnsiBa 1a ce perynyupa 4ecToTara Ha UMITYJICUTE.

Munumym 0.1Hz, Makcnmvym 5.0Hz, TTo nacrpotika 2.0Hz

Bropuuno HanpexeHue

[To3BossiBa peryaupaHe Ha HATIPEKECHUETO Ha BTOPUY-

HOTO ITyJICHPAIIIO HUBO.

ITo3BousiBa MOJIy4aBaHETO HA MO-TOJIsIMA CTAOMIIHOCT

Ha Jbrara 1o BpeMe Ha pas3JIn4yHu IyJcupamu ¢dasu.

Munumym -5.0, Makcumym +5.0, @abpuuno syn

IMyncupamm xpuBH (IBoifHa myrcanms)

HacrpoiiBa BpeMeTo MeX/y OCHOBHHS M BBPXOBHS TOK

10 BpeMe Ha IIyJICOBO 3aBapsiBaHE.

IMapamerpu: mportieHt (%).

Munumym 1%, makcumym — 100%, dadbpuuno 50%

BILEVEL (B ueTnpuTakTOBHAT pPEeXUM Ha paborta -

3ampIBaHe Ha KpaTepa)

[To3BoIsiBa HACTPOIKATA HA BTOPUST CKOPOCT Ha MPO-

pogHuka B BILEVEL pexuma Ha 3aBapsiBaHe.

AKO 3aBapuUKbBT Cera HATUCHE U OTITyCHE OyTOHBT OBP30

34BapbYHUAT TOK HaMallsBa J0 IWIOTHA CTOWHOCT “
”’; 4pe3 cIIeBaIlo ObP30 HATUCKAHE U OTIIyCKaHE Ha

OyTOHa ce 3aBapUYMKBT Ce BPBIIA KBM ,, ” ¥ T.H.

[Tapamerpu: ITpotent (%).

Munumym 1%, MakcumyM — 99%, habpHUyHO — U3KITFOUEHO

ITbpBOHAUaTHO HapacTBaHe

[To3BousiBa perynupaHe Ha CKOPOCTTA Ha IPOBOJIHUKA

10 BpeMe Ha IIbpBaTa 3aBapbyHa (aza Ha ,,3aITbIBaHE

Ha Kparepa”.

[To3BoMNsiBA YBENIMYEHHETO HA CHEPrHsTA, JOCTABSHA

IO YacTTa Mo BpeMe Ha ¢azara, KOraTo MaTepualbT

(KOHMTO BCe OILIe € CTY/IeH) M3MCKBA ITOBEYE TOIUIMHA 32

Jla ce TOITM PaBHOMEPHO.

Munnmym 20%, Maxcumym 200%, dadpruno 120%

3ampiBaHe Ha Kparepa

[To3BoJIsIBA peryanus Ha CTOIHOCTTA Ha CKOPOCTTA Ha

Tela 10 BpeMe Ha 3arBapsiara (aza Ha 3aBapsBaHe.

ITo3BossiBa HAMAJIIBAHETO HA €HEPrusATa, JTOCTaBSHA

10 eTailia 1o BpeMe Ha Qaszara, Koraro MaTepualIbT

BEYe € MHOI'O TOI'BJI, KaTO MO TO3M Ha4MH HamaJsBa

pHCKa OT HeXXelaHu Jedopmanun.

Munnmym 20%, Maxcumym 200%, Padpuano 80%

Bpeme 3a mbpBOHAYATHO HApACTBAHE

JlaBa BE3MOXXHOCT 3a HACTPOIKa Ha BPEMETO 3a IIbPBO-

Ha4yaJHO HapacTBaHe Ha Toka. [1o3BossiBa aBTOMATU3M-

panero Ha (yHKIUMsATA ,,3aITBIBAHE HA KpaTepa”.

Munanmym 0.1s, Makcumym 99.9s, ®abpuuno Off

(M3KITFOYEHO)

Bpeme 3a 3ambiaBaHe Ha Kpartep

JlaBa BB3MOXKHOCT 3a HACTpOWKAa Ha BPEMETO 3a

3amrpiBaHe Ha Kparepa. [1o3BonsiBa aBTOMaTH3MpaHe-

TO Ha (YHKLUsATA ,,3aITbJIBaHEe HA KpaTtepa”.

Munanmym 0.1s, Makcumym 99.9s, ®abpuuno Off

(M3KITFOYEHO)

ToukoBo 3aBapsiBaHe

ITo3BonsaBa mpoiieca , TOYKOBO 3aBapsiBaHe” U

HACTPOIKa Ha 3aBapbYHOTO BpEME.

Munumym — 0.1 s, makcumym — 25 s, ¢pabpuano —

H3KITIOYEHO.

[TayzupaHo ToukoBaHe

ITo3BousiBa 3a1aBaHe HA BPEMETO MEX/Y B OTACIHU

3aBapbYHU ITPOLIECH.

Munumym — 0.1 s, makcumym — 25 s, ¢pabpudno —

H3KITIOYEHO.
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TTocreneHHO MbPBOHAYAIHO HAPACTBAHE

ITo3BousiBa 1a ce HACTPOH IJIABHO IPEMHUHABAHE MEXKITY
II'bPBOHAYAIIHOTO HAPACTBAHE U 3aBAPSBAHETO.
ITapaMeTbpBT ce HACTPOIiBa B CEKYHIH (S).

Munnmym 0s, MmakcumyMm 10s, haGpHIHO — U3KITIOUEHO
[TocrenenHo "3ambiaBaHe Ha ykHatuHU (crater filler)
ITo3BonsiBa #a ce HACTPOW IIABHO INPEMUHABAHE OT
3aBapsIBAHETO K'bM "3aITbJIBaHE HAa IyKHATUHY " (crater
filler).

ITapaMeTbpBT ce HACTPOIiBa B CEKYH/H ().

Munnmym 0s, makcumyMm 10s, haGpHIHO — U3KITIOUEHO
HnnykrusHOCT

ITo3BomnsiBa €NEKTpOHHA peryjalus Ha cepuiiHaTa
MHIIyKTUBHOCT Ha 3aBapbyuHaTa BEpPUra.

TTo3BosnsiBa noyryyaBaHETO Ha MO-Obp3a WM MO-0aBHA
JIbTa, KOSITO /1a KOMIIEHCHPA BI)KCHUATA HA 3aBapyu-
LIMTE U €CTECTBEHATA HECTAOMIHOCT Ha 3aBapsIBAHETO.
Hucka nHAYKTUBHOCT = peakTUBHA Abra (IIoBedYe Ipb-
CKaHe).

Bucoka MHAYKTMBHOCT = I10-MaJKO PEAKTHUBHA [Ibra
(To-MaKo MpbCKaHe).

Munnmywm -30, Makcumym +30, @abpuaHo syn
Hamnpexxenue

JlaBa BB3MOXHOCT 3a HACTpPOHWKa Ha 3aBapPBYHOTO
HaIpEeKEHUE.

CkopocT Ha 3aBapsiBaHe

JlaBa BB3MOXXHOCT 3a HACTpOMKa Ha CKOPOCTTa Ha
3aBapsBaHe.

MunumyMm  lem/min, Makcumym — 500cm/min,
DabpuuHo 35cm/min (OTroBapsIIO HA CKOPOCTTA MPH
pBUHO 3aBapsBaHe)

N36upa nyxHus rpadpuueH unrepderic:

XE (y1eceH pexum)

XA (pexuMm 3a HaIlpeTHaIN)

XP (npodecnoHaneH pexmnm)

TTo3BossiBa IOCTBII OO HACTPOHKHU HA I0-BHCOKO
HUBO:

USER: nmoTpeburen

SERV: pa6ora

SELCO: Selco

3axitouBaHe/OTKIIIOYBAHE

ITo3BossIBa 3aKIIIOYBAHETO HA KOHTPOJIHUTE MEXaHH-
3MHM Ha [IaHeJa U BbBEXKIAHETO Ha 3aLIUTEH KOJ (KOH-
CyNnTHpaiiTe ce C ,,3aKIouBaHe/OTKIIOUBaHe”).
dabpuyeH curuan

ITo3BossiBa HacTpoiikaTa Ha (PaOpPUUHUSAT CUTHAIL.
MuHuMyM — M3KITFO4eHO, MakcuMyM — 10, dabpuyno — 10
Konrpacra (LCD 4.7")

ITo3BosnsiBa HacTpoKaTa Ha KOHTPACTa Ha JUCIUIES.
Munnmym — -20, makcumyMm — +20, Padpuano —0
PerymannonHa cTbIika

ITo3BossiBa peryiaanusaTa Ha MapaMeTbp CbC CTBIIKA,
KOSTO MOJXe Ja ObJie n30paHa OT onepaTopa.
Munumym 1, Makcumym Imax, ®@abpuuno 1

Bpumen napamersp CH1, CH2, CH3, CH4
ITo3BongBa ynpaBIEHMETO Ha BBHIIHUS IapaMeTbp
(MUHUMAJTHA CTOHHOCT, MaKCUMaJTHa CTOWHOCT, CTOM-
HOCT I10 HACTpOlKa, N30paH mapaMeTsp).
(Koncyntupaiite ce ¢ ,, YiipaBiieHHe Ha BHHIITHUTE KOH-
TPOJIHA MEXaHU3MU ).

U/D ropenka

ITo3BonsiBa ympaBIEHHETO HA BBHILIEH HapameTbp
(CH1) (MuHMManHa CTORHOCT, MaKCUMalIHA CTOHHOCT,
n30paH mapameTsp).
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Kambpupane Ha ChIIPOTHUBICHUETO B KPBIa

JaBa BM BB3MOXHOCT Ja KanuOpupare cUcTeMara.
HarucHere maBHuMsa OyTOH 3a HACTpoOHKa (IOTEHIIMOMeE-
Thp), 3a 1a nocrurnere mapamersp 705. TlocraBere Bbpxa
Ha Tela B eIIEKTPUYECKH KOHTAKT C PAOOTHHS JIETaiil.
HatucHere 1 3a1pBKTe CITychbKa Ha TOpelTkaTa 3a rmoHe 1 s.
OTunTaHe Ha eIeKTPUUECKHUS TOK

ITo3BonsiBa OTYMTAHETO HA pealHaTa CTOMHOCT Ha
3aBapbUYHUSA TOK.

ITo3BonsiBa HacTpolikara Ha MeToJa 3a II0Kas3-
BaHe Ha 3aBapbUYHUS TOK (KOHCYITHpaiTe ce C
»IlepcoHanm3upane Ha nHTEpdeiica”).

OTunTaHe Ha HANIPEKESHUETO

[To3BoNsIBa MOKA3BAHETO HA peayiHaTa CTOHHOCT Ha
3aBapPBbYHOTO HAMPEKEHHUE.

ITo3BonBa HacTpoifkaTa Ha MeToAa 3a IIOKAa3BaHE
Ha 3aBapbYHOTO HANpexeHue (KOHCYITHpaiiTe ce ¢
»IlepcoHanu3upane Ha nHTEpdeiica”).

OTynTaHe Ha CKOPOCTTA Ha TEJIONO/IaBaHe

OtunraHe eHKoep aABuraren 1.

OrynTaHe HA EIEKTPUUECKUS TOK (BUTATEIS)
TTo3BOJISIBA OTYMTAHETO HA peaiHATa CTOMHOCT Ha TOK
(mBuTaTens).

OT4nTaHE CKOPOCT TEJ

OtunTaHe eHKOJep IBUTATEN 2.

OrunutaHe TOK (MOTOP )

TTo3BossiBa BU3yaIn3upaHe Ha peajHaTa CTOMHOCT Ha
TOKa (MOTOD)

OTunTaHEe HA CKOPOCTTA HA Tella

OT4KTaHE B PEATHO BpeMe Ha TEJIOMOAABAHETO.

OT‘{I/ITaHe Ha ITOTOKa oXJiaXJalla TEYHOCT
TTo3BoJIsIBA OTYMTAHETO HA CTOMHOCT Ha
OoXJIaXKaala TEUHOCT.

OtuuTaHe Ha TeMIIepaTypa Ha OXJakaaIa TEYHOCT
ITo3BOIsIBa OTYMTAHETO HA peajHaTa CTOWHOCT Ha
TeMIIepaTypa Ha OXJIaK/Iala TeYHOCT.

[Ipennasuu TMMUTH

IMo3BonsiBa HacTpoilkara Ha MpenyNpeIUuTEITHUTE
JIUMUTH ¥ TIPEINAa3HUTE JIAMHUTHU.

ITo3BossIBa TOUHUS KOHTPOJI HA PA3INIHATE 3aBaAPbUYHI
(asu (koHcyntupaiite ce ¢ ,,[Ipennasuu mumuru’).

IIOTOKa

ZZseleo

3.6 ExpaH Ha CHHEPTUYHUTE KPUBU
1 061
Sy@ ITo3BomsaBa M360pa Ha HYXKHUSI METOJI Ha 3aBapsiBaHe.

Do

O1+60

Prpuen meron Ha 3aBapsiBaHe

Ilo3BonsiBa pBYHATA HACTPOKA M peryia-
U Ha BCEKU OTACJICH 3aBAPBUCH MMaApaMETbP
(MUT/MAT).

CuHepruueH MeToJ] Ha 3aBapsiBaHe

ITo3BomnsIBa ONI3BAHETO HA PEHIIA TIPEIBAPHTEIT-
HH HACTPOUKH (CHHEPTWYHU KPUBH), KOUTO CTOSIT
Ha Pa3MoJIoXKEHNE B TAMETTA Ha CHCTEMAra.
HpOMHHaTa 1 KOPEKIMATAa Ha IIbPBOHAYAJITHUTE
HACTPOMKH, MPEUIOKEHN OT CUCTeMaTa, ca I1o3-
BOJICHI.

7 —> (6 G3/4Si1 01.0mm Ar 18%C0: )

*(G3/4 5i1 0O ¢ <4+—¢@
#G3/4 51 Ar 18%C0. *10
*HardFacing Ar 18%C0. .12
*AlSi Ar .16
55— +fg A
A Ar
* Gull Ar
;&151 Ar

1

ITo3BomsiBa uzbopa Ha:

{3) Cunepruues MUT

55y Pvuen MUTI

-

M36epere KOATO U 1a € OT MPEATIOKEHUTE CUHEP-
rU4HU Tporpamu (5-6), 3a ga ce BB3MON3BATE OT
IMO-TOYHU XapPaKTCPUCTHUKU IPU 3allaJIBAHC U
raceHa Ha Jbprara...

2/3

JlaBa BB3MOXKHOCT Aa usbepere:

- TUIA Ha 3aITbIBAIlUs MaTepual
- TUIA ra3s

4

I[aBa BB3MOXHOCT Ja I/ISGCPCTCI
- IMaME€Tbhpa Ha U3II0JI3BaHATa TEJI

5

- Tuna Ha 3ambpaBaIIUg MaTepUal
- Turma ra3

6
7

JduaMeTsp Ha TenTa
3arnaBeH pen (Buxk cexuusita "[71aBeH ekpan").

NO PROGRAM (asama nmporpama)
Wunukupa, de celleKTUpaHata CHHEPIMYHa mporpama
€ HeBaJIMHA WJIX HE ChBIAa C IPYTUTE HACTPOUKH.
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2 CHUHepruyHU KpUBU
Standard MUT/MAT

@ (mm)

0,8 1.0 1.2 1.6

G3/4 Sil COy 2 3 4 /
G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 8 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 12 13 14 /
AIMg5 Ar 17 18 19 /
AISI5 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 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 52
CrNi 199 FCW Ar 18%CO, / / 54 56
Iyncupamr MUT/MAT

@ (mm)

0,8 1.0 1.2 1.6

G3/4 Sil COy

G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 3 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 12 13 14 /
AlMg5 Ar 17 18 19 /
AISI5 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 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 52
CrNi 199 FCW Ar 18%C0,| / 54 56

3.7 ITporpameH expaH

1 061
IMo3BonsiBa ChXpaHEHHWETO M YIPABICHHUETO Ha 64
3aBapbYHM MPOTpaMu, KOUTO MOTar aa ObaaT mep-
COHAJIM3UPAHH OT OTEPATOPA.

6 Gy/A SiT @1.0mm A 18%C0:
3_“’[1 OW + L ke 33mm v21 :v]

7 —> WELDING DEMO
66— o Sh%. A Syn

5—> O |

W] T
A

1 2 3 4

1/2/3/4 ®dynkuumn

5 Homep Ha u3bpanara nmporpama

6 OcHOBHH ITapaMeTpH Ha M30paHara mporpama
7 Onmcanue Ha n3bpaHaTa Mmporpama

8 3arnaBue

(xoHcynTupaiite ce ¢ ,,[1aBeH ekpan”).
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ChbxpaHeHue Ha mporpamara

Biieste B MeHIO “program storage” (3amaMmersiBaHe Ha
porpamMa) KaTo HaTHUCHeTe OyToH (9) Pro@ 3a moHe 1
CeKyH[a.

5
O 5
[@ %]
t ot
2 3
WELDING DEMO
5 @

>
RTS %]
tot

2 3

N36epete Hyx)HaTta mporpama (WM Mpa3HaTa MaMmer)
4ype3 BbPTEHE HA MOTEHIIMOMETHPA.

*o

TIporpama 3amamereHa
CB00OOIHA TTAMET

OTMeHeTe omnepalisiTa ype3 HaTUCKaHe Ha OyToH (2)

3anuinere BCUYKH TEKYI[M HACTPOWKM Ha m3bpaHaTa
MmporpamMa 4pe3 HaTUCKaHe Ha OyToH (3) @a@ .

7 — WELDING DEMQ

ABCDEFGHIJKLHNEPGRS
TUVWXYZ . -+{#7!1_$%&’
8123456789
=% %
TS

1 2 3 4

BbBenere onucanue Ha nporpamara (7).

- Uzbepere Hyx)xHaTa OykBa 4pe3 BbPTEHE Ha IMOTEH-
LIIOMETHPA.

- CobxpaHere u3OpaHata OykBa upe3 HATHCKaHE Ha
NIOTEHLIUOMETBPA.

- W3rpwuiiTe mocnenHus 3HaK KaTo HaTHCHeTe OyToH (1)

<




OTMeHeTe omepanusTa Upe3 HaTHCKaHe Ha OyToH (2)

IToTBbpeTEe OmNepanusiTa 4Ype3 HaTHCKaHe Ha OyTOH

) 3P

3amaMeTsABAHETO Ha HOBA NMporpama Ha Bede 3aeTO
MSCTO B TAMETTA M3KUCKBA OCBOOOKIABAHE HA MACTOTO
4Ype3 3aIBDKUTENHA TIPOLIEAYPA.

O

f
=
4
2

OTkaxxeTe onepanusara, Karo HaTHUcHeTe OyToH (2)

N3Tpuiite n3dpanara nporpama Karo HaTUCHETE OyTOH
I 23 .

3arovyHeTe OTHOBO nmponoeaypara 1o 3amaMeTsIBaHeE.

3apexaaHe Ha mporpaMara

9

OTI/II[CTC Ha IbpBaTa BaJIMJHA IMpOorpaMa KaTo HaTH-
cHere OyToH (9) Pr@ .

9

I/I361/IpeTe Hy)KHaTa nporpaMa KaTO HATUCHECTC 6yTOH
©) P

N36epete Hy)kHaTa porpaMa 4pe3 BbpTeHe Ha ITOTEH-
LIUOMETBpa.

IMoka3Bar ce caMo MecTa B TAMETTa, 3a€TH OT IpoTpa-
Ma, a MPa3HUTE Ce MPOITYCKAT.

ZZceles

H3zrpuBane Ha nporpama

WELDING DEMO

5—> P
5
R [
¢ 4

1 2

N3bepete Hy)kHaTa IporpaMa 4pe3 BbPTEHE Ha ITOTEH-
LIUOMETBPA.
W3Tpuiite n3bpanara mporpama upe3 HaTHCKaHE Ha

Oyron (1) [ 52 .

OTMeHeTe onepanuara ype3 HaTUCKaHe Ha OyToH (2)

%)
=1

l
= |
1
2

[MoTBBpHeTe onepanusaTa Ype3 HaTHUCcKaHe Ha OyToH (1)

OTMeHeTe omepanusTa 4pe3 HaTucKaHe Ha OyToH (2)

L7

177




ZZ seles

3.8 Ilepconanu3upane Ha nHTEp(eiica
ITo3BomsiBa nmapaMeTpuTe ga ce I/I36I/Ip'dT OT ITTAaBHOTO MCHIO.

500 N36upa HyxHUS rpaduueH uHTepdeiic:
XE (y1ecen pexum)
XA (pexum 3a HaIlpeTHAIIH)
XP (mpodecroHaneH pexxum)

GENESIS 3000 MTE

GENESIS 3000 SMC

TTPOLIEC ITAPAMETBHP

Xg | PEA3 I,

BUT DC 1.

bt 9§

IMTPOLIEC ITAPAMETDHP

XE PE3 l 1

BUT DC [ L M A L
0G (88 T L L e

MUI/MAT ‘*3 _._._]C ( I. 4: I£ V)
v e | L8 (68 I

MUIMAT | do 5( I =+ I V)
6 I
XA | PEA3 L A~ 0
S

XA | PEIO3 I. A.F' DTH @

BUT DC [ L & Md M ra
[ Y 1
OF 88 T L e

o
BUI DC I,
murmar | o =
o (L F#kK V)
49 88 = Elr Bl
XP | PE/3 L AA 0 9
BUI DC I
vurmvar | P o MM i

zﬂ;‘z t_i/- ¢J- -\‘.t 2% %
M

vmurmvar | S - A v M
L | W w (1 F ke V)
80 68 I Blks Fle
XP | PEN3 . AR &
BUT DC whs AU EIK: I
L M rmyaAl W
[\ WO R W |

30 (88 B oL L e

vurnvar | £ e Py M BT

P TV T IS -
ML FEk V)
1 ) B B

GENESIS 3000 PMC

MPOLEC [NAPAMETBHP

xg | PEA3 I,
BUT DC I,
w1 £ (1 F k2 V)
MHT 04 86 M
XA | PEJI3 | Y i
BUT DC I.
vurmar | P A Py M
e ] ER (L F k2 V)
i 68 IS Bl e
XP | PEI3 [ AR~ 9
BUT DC L.
vurmar | e Py M BT
Mo | 2 Y\ BT

-

7
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i
<
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g

plod
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1 Ilepconanu3upane Ha 7-CerMEHTHUS TUCILIEH

[Setup XP Selco ]

4
1. 12 1A

Bre3te B MEHIOTO 3a HACTpOMKa upe3 3aIbpKaHe Ha
ITOTEHIIIOMETbPa HATHCHAT 3a ITOHE 5 CEKYH[IH.
V36epeTe kelMaHUTE MapaMeTpu 4pe3 3aBbpPTaHE Ha
IJIABHUS KITIOY (TOTEHIIMOMETBPA).

3anuuiere n30paHus MapaMeTbp B 7-CErMEHTHUS JMC-
IJIel ype3 HaTHCKaHe Ha OyToH (2) .

3anuinere U U3e3Te OT TEKYIIUs eKpaH upe3 HaTHCKa-
He Ha OyToH (4) .

dabpuuno 11




3.9 3axmrouBaHe/OTKIIIOUBAHE
ITo3BoJisiBa BCUUKHA HaCTpOﬁKH Jla C€ 3aKJI0YaT OT KOHTPOJIHUA
IMaHeJI ChC 3alllUTHA ITapoia.

Bneste B MeHIOTO 3a HaCTpOfIKa Upe3 3aAbpKaHE Ha ITOTCH-
MUOMETHPA HATHUCHAT 3a ITIOHE 5 CCKYH/IU.

U36epete HyxHust mapamersp (551).

Setup XP User |

551
& Off

T Tes

AKTHBUpaliTe perymMpaHeTo Ha W30paHMs MapaMeThp Upe3
HaTHUCKaHe OyTOHA Ha MOTEHIIMOMETHPA.

[Setup XP Selco ]

551
& 33
T I@I@?‘

4

BoBenere nnpos kox (maposna) upes3 BbpTeHe Ha MOTEHIIMOMe-
Tbpa.

IloTBBpreTe HampaBeHaTa MPOMSIHA Upe3 HaTHCKaHe OyToHa
Ha IOTEHLIMOMETbPA.

3anumiere ¥ n3jIe3Te OT TEKYIIMs €KpaH upe3 HaTHCKaHe Ha
OyToH (4) @5&@ .

HpOBC)KﬂaHeTO Ha KaKBaTo M J1a OUjI0 ornepanyvs Ha 3aKIOUYCH
KOHTPOJIEH MAHEI BOAU O IMOSABABAHETO HA CIICIUAJIEH €KPaH:

074 # 30mm b 33mm ¥ 23, IV

!.J—I I_i -
%)
mRERCTER)

[]ﬁ G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%00: ]

- VYcraHoBeTe NOCTHI A0 (HYHKIIMUTE HA TTAHENIa BpeMEeHHO (5
MHUHYTH) 4Ype3 BbPTEHE Ha MOTEHIIMOMEThPA U BbBEKIAHE
Ha TpaBUJIHATA Maposia.
IToTBbp/eTEe HANIPaBEeHATA MPOMSHA KATO HATHUCHETE IJIAB-
HUS KITI0Y (TTOTEHIIMOMETHPA).

- Oriroyere OKOHYATETHO KOHTPOJIHUS MTAHEN KAaTo BJIe3eTe
B MEHIOTO 3a HAaCTpoiika (clienBaiiTe FOpHUTE HHCTPYKIIMH)
U BbpHETE mapamersp 551 Ha ,,M3KITIOueH”.
IToTBBpAETe HampaBeHHWTE NMPOMEHHM 4Ype3 HATHCKaHe Ha
OyToH (4)

IToTBbpAETE MPOMSHATA, KATO HATUCHETE CHKOJEPA.

ZZseleco

3.10 VipapieHue Ha BRHIIHATE KOHTPOIHU MEXaHU3MU
ITo3BonsiBa HaCTpOfIKaTa Ha ME€TO/1a 3a YIIPABJICHUE HA 3aBapbi-
HUTE NapaMeTpu upe3 BeHIIHU ycTpoiictBa (RC, ropenka...).

[Setup XP Selco ]

602

(A

[&2

Bre3te B MeHIOTO 3a HAcTpoWKa upe3 3aJbp)kaHe HATUCHAT
TTOTEeHIIMOMETHPA 32 TIOHE 5 CEKyH[IH.
H3bepere HyxHUS mapaMeTsp (602).

L
Min 3
w  320A
CORRERES
bt

1 3 4

Breste B expana ,, YopasieHue Ha BEHITHUTE KOHTPOIHH MeXa-
HU3MU~ Ype3 HATHCKaHe Ha OyTOHA HA MOTEHIIUOMETHPA.
N36epete HykHUS U3X0[ 3a IUCTAHLIMOHHO yrpasieHue (CHI,
CH2, CH3, CH4) karo narucHere 6yToH (1).

N3bepere HyxHUA napamerbp (MuH-Makc-napaMeTsp) upes
HaTHCKaHe OyTOHA HA MOTEHIIMOMETHPA.

Hacrpoiite nyxuus napamersp (Mun-Makc-mapaMersp) upes
BBPTEHE HA MOTCHIIMOMETHPA.

3anuineTe U U3JIe3Te OT TEKYIIHMs €KpaH 4pe3 HATHUCKaHe Ha
SavE]
OyToH (4) o -

OTMeHeTe ornepalusiTa upe3 HaTUCKaHe Ha OyToH (3) =) .
3.11 Ipeamna3an mumMu
ITo3BossiBa 3aBapBYHUST NPOLIEC A OBAE KOHTPOIUPAH Ype3

nocraBiHe /\ miN /A MAX Ha NpefyNpeIuTENHH JTUMHUTH
M TPEQNa3sHd JIMMUTH 3a TJIABHUTE M3MEPUMH IapaMeTpH:

A N ) max
L

3aBapbUeH TOK

V 3aBapbYHO HAIPEKEHUE

r-b ABTOMATUYHO JBUKCHUC
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[Setup XP Selco ]

801

ax

[

—

—dq
af
IlTI

Biie3re B MEHIOTO 3a HacTpoHKa 4pe3 3aJbpKaHe HATUCHAT
MTOTEHLIOMEThPA 32 IOHE 5 CEeKYHIIH.
N36epete nyxuus mapamersp (801).

[. A Min Max

& OFF OFF
a [OFF OFF
@gnﬂﬁ:%l@l@%@‘

Breste B expana “Ilpeamasnu muMutr” upe3 HaTUCKaHe OyTo-
Ha Ha MOTEHIMOMETHPA.

N3bepere HyKHHS TapaMeTbp upe3 HaruckaHe Ha OyToH (1)
@l .

N3bepere Meroma 3a OmpenessiHe Ha MPENNa3HUTE JUMHTH
ype3 HaTUCKaHe Ha OyToH (2) &A% .

A / \' ABCONIOTHO CTORHOCT

%

IIpouenTHa cToiHOCT

9 10
Il A Mlin Mlax

— & OFF OFF
— & OFF OFF

G [ | D [ 4

Penuiia Ha npeaynpeuTeTHUTE TUMUTH
Penuiia Ha anmapMeHUTE JTUMUATH
KOHOHa Ha MUHUMAJIHUTC HUBA

0 KoJjiona Ha MakCMMaJIHUTE HUBA

— O 00

N36epere Hy)KHATa KyTUilKa Ype3 HATHCKaHEe Ha MOTEHLUOMe-
Thpa (M30paHara KyTHiiKa ce mokas3Ba ¢ 00paTeH KOHTPACT).
HacrpoiiTe HUBOTO Ha HM30paHUsl JIMMHUT 4Ype3 BBbPTEHE Ha
MOTEHIIOMETBPA.

3anuuiere ¥ W31€3Te€ OT TEKYIIMs €KpaH upe3 HaTHCKaHe Ha
6yToH (4) @%3?@ .
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HpCMI/IHaBaHCTO Ha €OWH OT NPCAYNPECAUTCIITHUTE JIMMUTU
BOIU O MOABSABAHE HA BU3YAJIEH CUTHAJI BbPXY KOHTPOJIHUA
IIaHECII.

IIpeMHHABAHETO HAa €IMH OT aJapMEHUTE JIMMUTH BOIU 1O
MOSIBSIBAHE Ha BU3YalleH CUTHAJl BbPXY KOHTPOJHHUS MaHeNl U
He3abaBHO OOKMpaHe HA 3aBapbYHHUTE OTIEPALINH.

BB3MOXHO € /1a ce HACTPOST HAayaJOTO U KpasT Ha 3aBapby-
HUTe GUITPH, 3a Ja ce u30erHaT CUrHaJIi 3a I'Pelka Mo BpeMe
HAa 3aMaJIBAHETO U TaCeHETO Ha Jbrara (KOHCYJITHpANTe ce ChC
cexnus ,,Hactpoiika” — [Tapamersp 802-803-804).

3.12 ExpaHn c anapmu
[To3BouisiBa a ce MOKaKe HaMecaTa Ha anapMa U OCHUTYpsiBa
Hali-BaXKHUTE VHAWKaAIMU 3a PEHIAaBAHETO Ha IIOABUIIUA CE

bl
a E03 |
T

1 AsapMeHa UKOHA
2 ATapMeH Koj
3 AJapMeH THIl

I

ATnlapMHU KOZ[OBE
EO01, E02, EO3 TemneparypHa amapma

I

EO05 AnapMma 3a mpeKasieHO TOJISIM TOK
At

E06 AnapMma Ha 3axpanBainus Moyt (Boost)
pLs

E07 AJapMa Ha MOTOPHOTO TEJIONIO/IaBaHEe
Vo

EO08 AsapMma 3a GJIOKHpal MOTOP

E10 AnapMa Ha 3axpaHBainus Moayl (inverter)

4




El1, E19 Anapma Ha cucteMHaTa KOH(DUTYpaIus

?
E12 Komynukanuonna anapma (WF - DSP)
-bI -
E13 Komynukanmonna anmapma (FP)
-bl‘_

E14, E15, E18 Anapma 3a HeBamuaHa nmporpama
El6 Komynunkanmonna anapma (RI)

-bl -
E17 Komynukannonna anapma (UP-DSP)
-DI -

E20 Alrapma 3a rpemika B mamMeTTa

{I

E21, E32 Anapma 3a 3ary6a Ha JaHHU

iy
E22 Amapma Ha LCD mgucrutest
-bl -
E29 Anapma Ha HechBMecTHMU CTOMHOCTH
E30 Komynukannonna anapma (HF)
-bl -
E38 Anapma 3a IpeKaJeHO MaJIKO HAaIPEeKeHUe

Vi

E39, E40 AnapMma 3a CHCTEMHOTO 3axpaHBaHE

>
E43 Anapma 3a HEIOCTHT Ha OXJIaIUTeN
ity
E48 Amapma Ha I[1po0bnem ¢ TenTa
E49 Anapma Ha aBapuitHUS KITFOY
ES0 Alrapma 3a 3aKJIeleHa Tel
ES1 AnapMa 3a HemoaIbpiKaHa HACTPOMKA
<
ES52 AHTUKOIM3UOHHA ajlapMa
£
ES3 Anapma Ha KJIro4ya 3a BbHIIEH IIOTOK
[ ]

E99 OOma airapma
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KO,Z[OBC Ha NpEAnasHuTe JMMUPH

Es4
Al
E62
Al
ESS
At
E63
At
ES6

Vi

E64

Vi
ES7

vt
E65

vVt
E60
<=
E68
<>
E61
<=
E69
<>
E70

A

E71
e

E72
%
E73
P
E74
AP
E75
A%
E76

~

E77

e

E78

/

IIpeBumnieno HuBO Ha Toka (Anapma)
IpeBumieno HuBo Ha Toka ([TpeaynpexaeHue)
ITpeBumieno HuBO Ha Toka (Amapma)
IpeBumieno HuBo Ha Toka ([TpeaynpexaeHue)
ITpeBurieHo HUBO Ha HANpeXKkeHUETO (Aapma)

IIpeBUILIEHO HUBO HA HAPEKEHUETO
(ITpenympexxaenue)

[TpeBuiieHo HUBO Ha HAMpex)XeHUETo (Aapma)
ITpeBHIIICHO HUBO HA HAMIPEKECHUETO
(ITpenynpexaeHue)

IIpeBuIlieH CKOPOCTEH TUMHUT i (Amapma)
ITpeBHIIIeH CKOPOCTEH JIMMHT { (ITpenymnipexaeHue)
IpeBHIIeH CKOPOCTEH JIMMHT 1 (Anapma)
TTpeBHIIIeH CKOPOCTEH JIMMHT t (ITpenymnipexaeHue)
Anapma na HecsBmectumoct ,,BHUMAHUE”
Asapma Ha IIperpsiBaHe Ha OXJIaXIaIlaTa TEYHOCT
AmnapMma OnokupaH MOTOP

Ajapma 3axpaHBaHe C Tel

IIpeBumieno HuBo Ha TOK Ha MoTop | (BHUMaHue)
[IpeBumeno HUBO Ha TOK Ha MOTOD 2 (BHUMaHUE)
[IpeBHIICHO HUBO HA MTOTOKA HA OXJIaXKJallaTa Ted-

HocT (BHuMaHue)

ITpeBHIIICHO HIBO HA TeMIIepaTypaTa Ha OXJIaXKaIara
TeuHocT (BHMMaHue)

TexHuYeCKa €KCIIONATALIUS alapMa AKTUBHO
(ABTOMaTH3aLMsA U pOOOTUKA)
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3.13 3azeH naHen

® O 660 @ 0O

182

HpeBKJ'IIO‘IBaTCJ'I 3a M3kimrouBaHe / BKIIOUBAHE
ITonaBa CJICKTPUUYECTBO KbM 3aBapUHKaA.

“1”

Mma nBe no3uiuy, ,,0” U3KIoUeHa, u

Bxon Ha curnanuus xabern (CAN-BUS) (RC)

Bpw3ka 3a razta (MUT/MAT)

Bpb3ka 3a rasra (BUI)

3axpaHBail kaden
CBbp3Ba MalllMHATa ChC 3aXpaHBaIaTa MpeXKa.

BKJIFOUYCHA.

3.14 Cppp3Ball maHesa

9 O 86 o 0y

MTE

7
6 —
2 —

e

@4—3

@4— 4
Bpb3ka Ha ropesikara
Tawm ce cepp3Ba MUI ropenkara.

OtpunarenHa 3axpansama Myga
ITo3BoIsIBa CBHP3BAHETO Ha 3a3eMsBAINUS KaOesl IpU
MUWI/MAT u nyncupan; MUT.

OrtpunareiiHa 3axpanpaiia mygda
3a cBbp3BaHe HA 3a3eMsIBAIMAT Kabel ¢ 3aBapsBalli-
ST enexkTpon uiu ropeikara B TUT.

[TonoxxutenHa 3axpaHBaia Myda
3a cBbp3BaHe Ha enekTponHara ropenka B PEJ3 wiun
3azemsBamusT kabden BbB BUT.

Bps3ka 3a raszra (BUI)

Cebp3BaHe OyTOHA HA TOpENKaTa
Bouuau ypenu (CAN-BUS) (RC, T'openkara).
Bobuuau ypenu (Push/Pull)

4 AKCECOAPU

4.1 O6u1o onmcanue

JUCTaHIMOHHOTO YIpaBJICHHE Ce aKTUBHPA IIPH CBbP3BaHE
KBM TOKOM3TOYHHUK Selco. Ta3u Bpb3ka MOXKe Ja ce OCBLIECTBU
U ¢ BKJIIOYBAHE Ha CUCTEeMaTa B 3aXpaHBAHETO.

ITpu cepp3Bane Ha RC ynpaBieHue, KOHTPOJIHUST ITaHEN Ha
TOKOU3TOYHHMKA OCTaBa JOCTBIIEH 32 BHBEK/IaHE HA BCSKAKBU
Monudukanuu. [IpoMeHUTE OT TOKOU3TOYHHKA CE TIOKa3BaT Ha
RC ynpasienuero u obpartHo.




4.2 RC 100 qucTaHIIMOHHO YIIpaBJIeHUE

Hucranmmmonnoto ynpasinenne RC 100 e mpoekTupaHo Taka,
4e /1a yIpaBiisiBa JUCIUISS U HACTPOUKUTE HA 3aBAPBYHUST TOK
U HaIMpe)KEeHHe.

“KoHncyntupaiite ce ¢ ppKOBOICTBOTO C MHCTPYKIMHTE .

4.3 RC 120 — xpayHO AMCTAHLIMOHHO YIIPABJICHHUE

3a BUI 3aBapsBane
I/I3XO,Z[$[HII/I$IT TOK C€ KOHTpOJHUpa OT
MUHHMAaJIHATA U MaKCUMajlHaTa CTOU-
HOCT, 4Yp€3 YyIpaBJI€HUEC Ha CuJlaTa Ha
HATHUCK BBPXY IIOBBPXHOCTTA HA II€aajia.
MuxkporpexscBad pearupa Ha MUHUMA-
JICH HATCHUK.

“Koncyntupaiite ce ¢ ppKOBOICTBOTO C HHCTPYKIMUTE”.

4.4 TucranmuonHo ymnpasiieaue RC 180

Upe3 ToBa OUCTAHIMOHHO YIPABJICHHE H3XOAALIMAT TOK Ce
HacTpoiiBa 6e3 Ja ce IPeKbCBa 3aBapPbUHUAT IIPOLIEC.

“Koncyntupaiite ce ¢ ppKOBOICTBOTO C HHCTPYKIMUTE”.

4.5 NucranuuonHo ynpasinenue RC 190

Tlo3BomsiBa HempeKkbCcHaTa HACTPOMKA Ha CKOPOCTTA
Ha TEJIONIOIaBaIIoToO.
ITo3BossiBa perynupaHeTo Ha 3aBaPbHUHUS TOK.

ITo3BomsiBa HaCTpOﬁKaTa Ha zle6en1/1HaTa Ha ,Z[eTan'IPITC,
KOUTO LIE CE€ 3aBapsBar. ITo3BomsiBa HaCTpOI}’IKaTa Ha
CUCTEMATAa 4Ype3 peryjaanus Ha z[eTafma, KOATO WLIE CC
3aBapsBa.

ZZseleco

TTo3BonsiBa perynanusara Ha HAPEKEHUETO Ha JAbrara.
ITo3BonsiBa perynanusta Ha JIbJDKMHATA HA Jbrara 1o
BpeMe Ha 3aBapsiBaHe.

Pruen MUT/MAT

Bricoko HampexeHHe = JIbIra abra

Hucko HanpexeHne = Kbca Ibra

Munumym 5V, Makcumym 55.5V

Cunepruues MUT/MAT
Munumym -5.0V, Makcumym +5.0V, @abpuyno syn

HI/ICTaHHI/IOHHOTO YIOpaBJI€EHUE C€ aKTHUBHpPA IIPpHU CBHP3BAHE
KBM TOKOM3TOUHHMK Selco. Tazu BPB3Ka MOXE J1a C€ OCBIICCTBU
1 C BKIIIOUBAHE Ha CUCTEMATA B 3aXPaHBAHETO.

4.6 RC 200 quicTaHLIMOHHO YIIpaBJIeHUE

=

Hucranimonnorto ympasieHne RC 200 e mpoektupaHo 3a
yIIpaBJeHUe Ha OTYUTAHETO M HACTPOMKaTa Ha BCUUKHU Iapa-
METPHU Ha TOKOM3TOYHHMKA BKIIFOUCHH B 3aBAPBYHHUSAT IPOIIEC.

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJICTBOTO C HHCTPYKIIMUTE”.

4.7 I'openku cepuu ST

Tasu cepus ropenku ca aurntaaaun BUI ropenkun no3Bosnssa-
II1 YIPABIEHUETO Ha IIaBHUTE 3aBaPBYHU NMapaMeTpu:

- 3aBapbyeH TOK

- TIpOrpaMupyeMo 3araMeTsBaHe

(Koncynrupaiire ce c ,,Hactpoitku™).

“Kon.yntupaiite ce ¢ ppbKOBOICTBOTO C HHCTpyKIKuTe”.
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4.9 TI'openku cepuu ST...DIGITIG 4.12 I'openku cepun MUT/MATI-DIGIMIG
4.9.1 O6mo0 onmcaHme

Tasu cepus ropenku ca nurutanau BUIL ropenku nmo3BossiBa-

1 yIIPABJIIEHUETO HA [IIABHUTE 3aBAPHUHH [TAPAMETPH: Tasu cepust ropenku ca aurutaniau MUT/MAT ropesnku
- 3aBapbyeH TOK MO3BOJISABAIIM YIIPABICHUETO HA INIABHUTE 3aBapbUYHU Tapa-
- TpOTrpaMHUpPyeMO 3araMeTsBaHe METpH:

[Tapamerpu 3-4 morar na ObIAT MEPCOHATU3UPAHH. - 3aBapbueH TOK (cuHepruueH MUT/MAT mporec)

- nbKUHA Ha abrara (cuHeprudeH MUT/MAT nporiec)

(Koneysrrupaiire ce ¢, Hactpoiiiin™). - ckopocT Ha TenonoaaBaneTo (ppueH MUT/MAT nporrec)

“KoH.ynTupaiite ce ¢ pbKOBOACTBOTO ¢ MHCTpyKukure”. - 3aBapbuHO Hampexenue (prueH MUI/MAT npouec)
- MPOrpaMHpyeMo 3alaMeTsBaHe
4.10 Topenku cepur MUT/MAT U MOMEHTHH CTOHHOCTH Ha BEIMUWHHUTE U3IHCAHH 34!

- 3aBapBbUCH TOK
- 3aBapbYHO HAITPECKCHUEC

4.13 Topenxu cepun Push/Pull

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJACTBOTO ¢ HHCTPYKITUUTE .

4.11 T'openxu cepun MUT/MAT U/D

“Koncyntupaiite ce ¢ ppbKOBOJCTBOTO C HHCTPYKITUUTE .

4.14 Kut Push-Pull (73.11.014)

"Koncynrupaiire ce ¢ "Mucranupane Kut/ Axcecoapu”.

S TEXHUYECKA EKCITIOJIATALIMA

PyTI/IHHaT'd TEXHHUYCCKA CKCIIoarauyvsad Ha Mallu-
HaTa CC€ OCBLICCTBABA CIIOPEA MPOU3BOACTBCHUTE

Tasu cepus ropenku ca aurutanau MUI/MAT ropenku HWHCTPYKIUU.
[O3BOJISIBAIIN YIIPABICHUETO HA IIABHUTE 3aBapbUYHU Mapa-
MeTpH:

Bcuuky TeXHMYECKO eKCIIOATALlMOHHU JeiicTBUS TpsOBa aa
ObaaT U3BBPIIEHN OT KBATU(UIIMPAH IIEPCOHAIL.

Korarto mammHara pabotu, Ts TpsOBa 1a Obae 3aTBOpEHA.
(Koncynrupaiire ce ¢ ,,Hactpoiiku™). HuxaxBu n3meHneHns He 6MBa 1a ObAAT IPaBEeHU HA MAIIIMHATA.
He mnosBonsBaiiTe BeHTHJIaTOpa Ha MalllMHaTa Ja 3acMyka
METaJIEH Ipax.

IIpenu xakBaTo M a € UHTEPBEHLIUS B MalllMHATAa,

H3KITIOYECTE 3aXpaHBAlIUTE Kabenmu u OCHTPAIHOTO
CIICKTPUYCCKO 3aXpaHBaHEC.

- 3aBapby€H TOK
- NpOrpaMUpyeMo 3ariaMeTsIBaHe

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJICTBOTO C HHCTPYKIIMUTE”.
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ITepuonuyHa NoAaPHKKA HA TOKOU3TOUHUKA:

- [TouncrBaiiTe MammHaTa OTBBTPE C IIOMOIITA HA
CI'bCTEH BB3JIyX.

- IlpoBepsiBaiiTe CBhCTOSHUETO Ha Kabenurte U
KaOeTHUTe BPB3KH.

@

3a nmoaapbkKa WM CMsiHA Ha KoHcymaruBu Ha THUT/MUT
ropenkara Ui kabea macara:

[IpoBepere Temneparypara Ha KOHCYMAaTUBUTE U Ce
yBepeTe, Y€ He ca MPErpsTH/CTONEHH.

Bunaru usnosnspaiite npeanasHu pbKaBULMU MPHU
CMsIHa Ha KOHCYMATHBH.

M3nomn3Baiite MOAXOASI MHCTPYMEHT MIPU 3aMsIHA.

3abenexka: [apaHnusTa Ha MaIlTUHATA € HEBAJIM/IHA, KO HE Ce
cra3BaT yCJIOBHSTA 32 MOAIPHKKA.

6 U3INPBAHE 11 OTCTPAHABAHE HA
HEAOCTATBHLU U AEDPEKTHU

HOHpanIHeTO WJIN 3aMCHSHETO Ha KOATO U Ja € yaT
OT cucTeMara TpsiOBa J1a Ce U3BBPIIBA STUHCTBEHO
OT KBaJIM(UIUPAH IePCOHAIT.

TTonpaBsiHETO WIIM 3aMEHSHETO HAa KAKBUTO M J1a € YaCTH Ha
cucTeMata OT He OTOPU3MPAaHU JIUIA MPABHU HEBAIUIHA rapaH-
usTa u.

Cucremara He 6uBa fa Ob/Ic MPOMEHSIHA MO0 HUKAKBB HAYHH.

TTpou3BOAUTEIIAT CE OTKA3BA OT OTTOBOPHOCT, aKO MOTpeOuTe-
JIAT HE CJIeBA TE3U UHCTPYKIUU.

MaiuHaTa He ce BKIIOUBa (M3KJIIOUEHA 3€JICHA CBETIMHA)

IMpuunna Hsma MpexoBo 3axpaHBaHe.

Pemenne  IlpoBepere n morpaBeTe elIeKTpUYHATA CUCTEMA,
aKo € He0OXOAUMO.
[IpoBepkaTa u mompaBKaTa J1a ce M3IIBIHH CaMO
OT KBaIU(UIMPAH IEPCOHAIL.

IMpuunna IloBpeneH mierncen WM Kabed.

Pemmienne  3aMeHeTe rpelIHUAT KOMIIOHEHT.
CBbpikeTe ce ¢ Hal-OIMM3KUAT CEPBU3CH LIEHTDHD,
3a Ja BU ONPABH MaIllMHATA.

IIpuunna UMsropsit npennasuren.

Pemmenne  3ameHere ro.

IMpuunna IloBpeneH BrIIrOUBaI / M3KIIOYBALL KITFOY.

Pemrenne  3ameHeTe MOBpeNEeHUST KOMIIOHEHT.
CBbpxKeTe ce ¢ HaW-OIU3KUAT CEepBU3EH IICHTHP,
3a Ja BU ONPABH MallIMHATA.

Ilpuunna I'pemika B eeKTPOHUKATA.

Pemenne  CBbpikeTe ce ¢ HAN-ONM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

3a 1a B OIIpaBU MalllHaTa.

Jlurica Ha U3XOAIIA MOITHOCT (MAIIMHATA HE 3aBapsiBa)
IIpuunna IloBpeneH crychbk Ha ropeikara.
Pemrenne  3amenere ro.
CBBpXKeTe ce C Hal-OMU3KUAT CepBHU3EH IEHTHP,
3a J1a BU ONPABH MAIlIMHATA.

ZZ seles

I[Mprnunna MamuHaTa e mperpsuia (TepMuYHa arapMa — CBe-
Telna XXbJITA CBETIIMHA. ).

Pemenne  M3uakaiiTe MammHata ga ce oxjiaau 0e3 ga s
U3KITIOYBATE.

I[Mpuunna OTBOpEH Kamak WK MOBPEIeH KITI0Y Ha Karak.

Pemrenne  C umen Ge3omacHa paboTa MOKPUBALIUTE Karalld
TpsOBa J1a ca 3aTBOPEHH.
3aMeHeTe MoBpeeHATa YaCT.
CBBpXKeTe Ce C HAW-OJU3KUSIT CEPBU3CH IEHTHP,
3a /1a BU ONPABH MAIIIMHATA.

I[Mpuunna HenpasuiHa 3eMHa Bpb3Ka.

Pemrenne  3azemere mMammHaTa IpaBUITHO.
ITpouerere Touka ,,MHcTamupane”.

I[MpuunHa 3axpaHBAIOTO HANPEKEHUE € WM3BBH TPAHUIU
(CBEeTH XbJITA CBETIIMHA).

Pemrenne  Upe3 TOKOM3TOUHUKBT BBHPHETE 3aXPaHBAIIOTO
HaIpe)KeHNe B HOPMAJTHU TPAHUIIN.
CBbpiKeTEe CUCTEMATa MPABUIIHO.
[Ipouetere Touka ,,CBbp3BaHe”.

ITpuunna I'pemka B eneKTPOHUKATA.

Pemrenne  CBbpikeTe ce ¢ Ha-ONU3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

3a Ja BU OIIpaBU MalluHAaTa.

I'pemrna m3xonsia MOIHOCT

IMpuunna IpemeH M360p Ha 3aBapsiBaHe MPOLEC WIU Tpe-
eH n300peH OyTOH.

Pemenne  M30epete 3aBapsBaHETO BSIPHO.

IMpuunna Ilapamerpute Wiu QYHKIMHUTE HA MalllMHATA Ca
HAaCTPOEHU HEMPABUIIHO.

Pemienne  BbpHere mammHata U mapaMeTpUTe Ha 3aBapsiBa-
He KbM (HaOpPUIHOTO UM CHCTOSIHUE.

IMpuunna IloBpeneH MOTEHIMOMETHP / KOAMpAI KIHOU 32
HACTPOMKA HAa TOKA HA 3aBAPbUYHUAT.

Pemenne  3amenere moBpeneHaTa 4acT.
CBbpxeTe ce ¢ Hal-OIU3KUST CEpBU3EH LICHTHD,
3a Jla BU OIIpaBU MAIlIMHATA.

[IprnumHa 3axpaHBamaTa MOIIHOCT € W3BBH I'PAHUIIN.

Pemenne  CBbpxeTe MalmMHATA MIPABUIIHO,
[Ipouetere Touka ,,CBbp3BaHe”

IMpuunna Bxonsmara 3axpaHBaiia ¢a3za JMICBA.

Pemenne  CebpiKkeTe MalIMHATa IPABUIHO,
IIpouerere Touka ,,CBLp3BaHe”

IIpuunna I'peika B eIeKTPOHUKATA.

Pemenne  Cebpikere ce ¢ Ha-OMU3KUAT CEPBU3EH LIEHTBHD,

3a a BU OllpaBU MalllMHATa.

HOBpez[a B TCJIOIIOgaBamoTo

[Ipuunna IloBpeneH crychk Ha ropenkara.

Pemmenne  3amenere ro.
CBbpxeTe ce ¢ Hal-OIU3KUIT CEPBU3EH LICHTHD,
3a J1a BU OIIpaBU MAaIlIMHATA.

IIpyunna I'pemiHu WM U3HOCEHU POJIKU.

Pemenne  3ameHere poskuTe.
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ITpuunna
Pemenne

[Ipuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemenne

IIpuunna
Pemenne

[Mpuunna
Pemenue

IToBpeneHo Tenonoaasamio.

3amMeHeTe MoBpeIeHaTa YacT.

CBbpiKere ce ¢ Hal-ONM3KUAT CEpBU3EH LIEHTDHD,
3a J1a BU OIIpaBU MAIMHATA.

IToBpenena o6BuBKa Ha ropenkara.

3aMeHeTe MoBpeeHaTa YaCT.

CBbpKeTe ce ¢ HAl-ONU3KUAT CEPBU3EH LIEHTHP,
3a Jla BU OIIpaBU MAaIlIMHATA.

TemononaBamoTo He € 3aXpaHeHo.

IIpoBepere cBBP3BAHETO HA TOKOM3TOUHUKBT.
[Tpouetere Touka ,,CBbp3BaHe”.

CBbpKeTe ce ¢ Hal-ONU3KUAT CEPBU3EH LIEHTHP,
3a Jla BU OIIpaBU MAaIlIMHATA.

Tena ce e omien Ha poJKara.
Pasmerere TECJIa, UJIN 3aMCHETE pOJIKarTa.

CrormeHa J1103a Ha ropenkara ( 3ajernHai Tei)
3amMeHeTe MoBpeIeHaTa YacT.

HeraBI/IHHO TEJIOIIOAaBaAHC

[Ipuunna
Pemenune

IIpuunna
Pemmenue

[Mpuunna
Pemenue

ITpuunna
Perenne

[Ipuunna

Perenne

IToBpenen crychk Ha ropenkara.

3amMeHere ro.

CBbpKeTe ce ¢ HA-ONU3KUAT CEPBU3EH LIEHTHP,
3a J1a BU OIIpaBU MAaIlIMHATA.

rpCU_IHI/I WJIN UBHOCCHU POJIKH.
3aMeHeTe POJIKUTE.

[ToBpeneHo TenmononaBamio.

3amMeHeTe MoBpeIeHaTa YacT.

Cppikere ce ¢ Hal-ONM3KUAT CEpPBU3EH LIEHTHD,
3a J1a BU OIIPaBU MAIIIMHATA.

IToBpenena o6BUBKaA Ha ropenkara.

3aMeHeTe MOBPeACHATA YACT.

CBbpKeTe ce C Hai-ONM3KUAT CepBU3EH LEHTBHD,
3a J1a BU OIIPaBH MallMHATA.

HCHpaBI/IJ'IHO BBPTAILIO CE CbCAVMHCHUEC WJIM HCHA-
CTPOCHU 3aKJIIOYBAIIA pOJIKATa yCTpOﬁCTBa.
OCBO6OZ[6T€ CBCJUHCHUETO.

VBenuuere HATUCKA Ha 3aKIIIOUBAHE HA POJIKUTE.

Hecrabunna gera

IIpuunna
Pemenune

IIpuunna
Pemmenne

IIpuunna
Pemenne
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HenocrarpuHo KonM4ecTBO 3aILUTEH Ias3.
Hactpoiite moToKbT Ha ras.

ITpoBepere cherosHUETO HA MUdy3epa U ra3oBaTa
JI034.

Bria)xHOCT B 3aBapsBAIIUSAT Ta3.

Bunarn u3non3BaiiTe Ka4eCTBEHW MaTepuaan U
MIPOAYKTH.

‘VBepere ce, ye 3axpaHBalllaTa CUCTEMA € BUHATH B
nep(HeKTHO ChCTOSTHHE.

Henpasunnu napameTpu Ha 3aBapsiBaHe.
ITposepete cucremara 3a 3aBapsiBaHe BHUMATEIIHO.
CBbpxeTe ce ¢ Hal-OIU3KUSIT CEpBU3EH LICHTHD,
3a J1a BU OIIpaBU MAaIlIMHATA.

IIpexomepHO npBCKaHE

[Mpuunna
Pemenune

IMpuunna
Pemenne

IMpuuuna

Pemrenne

[Mpuunna
Pemenue

I'pemrna nbmKMHA HA ABrata.

Hamanere pascTosHMeTO MEXIy eNeKTpoaa Hu
neTaia.

Hamarere 3aBapbUHOTO HAIIPEKEHUE.

I'pertnu mapameTpu Ha 3aBapsiBaHe.
Hamanere HanpexxeHNeTO Ha 3aBapsiBaHe.

HemnpaBunHo perynupaHe Ha gprara.
VBenmuuere HAacTpoeHAaTa WHAYKTUBHA CTOHHOCT
Ha €KBUBAJIEHTHA MpeXa.

I'perien pexxuM Ha 3aBapsiBaHe.
CMeHeTe bI'bjla Ha ToperkaTa.

Hucka nponunaemoct

IMpuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemenue

IMpuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemienune

IIpuunna

Perienne

IMpuuuna
Peenne

Henpasuien pexum 3aBapsBaHe.
Hawmaiere ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

Henpasminu napamerpu Ha 3aBapsiBaHe.
‘VBenuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHE.

I'pemen enexkrpon.
M3non3Baiite e1eKTPo/ C MO-MTBK JUAMETBD.

I'pemiHO moaroTssiHe Ha pbrOOBETE.
VBennuere ¢ackara.

Henpasunno 3a3emsBane.
3a3zeMeTe MalpHaTa IPaBUIIHO.
IIpouerere Touka ,,HCTanupane”.

IIpekaneHo romemu napyera 3a 3aBapsiBaHe.
VBenuuere TOKBT HA 3aBapsBaHe.

BxirrouBanus Ha II1aka

[Tpuunna
Pemenue

[Ipuunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemenue

[Ipuunna
Pemenne

He no6pe nouncrenu NoBbpXHUHHU.
ITouncrere no6pe neTaitnmuTe Npenu 3aBapsBaHe.

IIpexaneHo romasiM €IeKTPO.
M3non3Baiite e1eKTPOA C MO-MATBK JUAMETHD.

I'pemiHo moarorssiHe Ha pbrOOBETE.
VYBennuere Qackara.

I’pemen pexxum Ha 3aBapsiBaHe.

Hamanere pascTosHuero Mexmay enekTpoaa MU
JeTaitna.

JBr>keTe mpaBUIIHO MO BpeMe Ha 3aBapsBAHETO.

Bondpamosu BrIIOUBaHMS

[Mprunna
Pemenne

[Tpuunna
Pemienune

[Mpuunna
Pemenue

I'pean 3aBapbYHM MapameTpy.
Hawmasnere 3aBapbyHOTO HAIIPEXKEHUE.
M3non3Baiite eneKkTpos ¢ MO-rojisiM AUAMETHP.

I'pemieH enexTpon.

Bunaru usnonsBaiiTe KauecTBEHH Marepuaid U
MIPOAYKTH.

3aocTpeTe BHUMATEIIHO EIEKTPOA.

I'perien 3aBapbyeH pexuM.
M3064rBaiiTe KOHTaKTa MEXIY €IEKTpoda U 3aBa-
pbuUHATa BaHa.




BrsbHatuam

IIpnunna HenocrarpyeH 3ammTeH ras.

Pemenne  HacTpoiiTe mOTOKBT Ha rasa.
IIpoBepere cheTostHUETO HA TUdYy3epa U ra3oBarta
1032 Ha ropeskara.

3anenBaHe

IIpynuuna I'pemrHa gbKUHA HA oBrata.

Pemenne  VYBenmuueTe pasCTOSITHMETO MEXCY e€NEeKTpojaa U
neraina.
‘VBenuueTe 3aBapbUHOTO HANIPEKEHHE.

I[Mpuunna I'pemrHn mapamerpu Ha 3aBapsiBaHe.
Pemenne  VBenudere Toka Ha 3aBapsiBaHe.

IIpuunna I'peleH pexxuM Ha 3aBapsiBaHe.
Pemenne  HaxnoHnere ropenkara oiue.

I[Ipuunna [IpekaneHo romemu mapyera 3a 3aBapsBaHe.
Pemenne  VBenuwdere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe.
VBenuyere 3aBapbUHOTO HAIIPEKEHUE.

IMpuunna I'pemHo perynupaHe Ha JUbrara.
Pemenne  VBennuere HacTpoeHaTa MHIYKTUBHA CTOHHOCT
Ha eKBUBAJIEHTHA MpPEXa.

OO0pa3yBaHe Ha KaHATIH

IIpuuuna I'pelrHu 3aBapbyuHU NapaMeTPU.

Pemenne  Hamanere 3aBapb4HOTO HanpeXeHHe.
N3non3BaiiTe eneKTpos ¢ Mo-MaIbK IUAMETHP.

IIpnumna I'pemrHa ABIKMHA HA €IEKTPOAA.

Pemenne  VYBenmuueTe pa3CTOSHUETO MEXIy e€IEKTpoga u
neTraiina.
VBenuuere 3aBapbUHOTO HAIIPEXKEHHE.

Ilpuunna I'pelieH 3aBapbU€H PEKUM.

Pemenne  Hamamere ckopocTTa Ha CTPAHUYHOTO BUOpHpa-
HE JTOKATO IMOI'BJIBATE.
Hamanere ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

HpI/I‘-II/IHa He gocrarbuHo KOJIMYECTBO 3aIUTEH I'a3.
Pemienue W3non3Baiite moaxoasiu 3a 3aBapsBAHETO Ha
TE3U MaTCpUualil ra3oBe.

OxkucieHue

I[Mpuunna HenocrarpyHa ra3oBa 3ammuTa.

Pemenne  HacrtpoiiTe nOTOKBT Ha rasa.
IIpoBepere cheTosiHUETO Ha mudy3epa U razoBaTa
JTF03a Ha TOpeNKaTa.

IIynmuBoct

IMpuunna HMwma rpec, 1ak, pBkaa WIKM Ipax BbpXy 3aBapsiBa-
HUS JeTan.

Pemenne  IloumcreTe BHUMATEIIHO AETAMIMTE IpEId 1a TH
3aBapsBare.

IMpuunna HMwMa rpec, nak, ppxaa WM Ipax BbpXy GUITPU-
paIuAT Marepual.

Pemenne  Bunarm usnonsBaiiTe KadeCTBEHHM MaTepuald U
TIPOIYKTH.
JpBXTe MBIHEIMAT METaJl BUHATH B T00PO Che-
TOSTHUE.

ITpyunna  BrakeH mbiaHell MeTall.
Pemrenne  Bunarm wm3non3BaiiTe KaueCTBEHH MaTepHAId U
MPOMYKTH.

[Mpuunna
Pemenue

IIpuunna
Perenne

[Ipuunna
Perenne

[Ipuunna
Pemenne

ZZseleo

IMonabpkaiiTe MBIHEIUAT METAl BUHATH B TIep-
(hexTHO ChCTOSTHHE.

I'pemina nbmkuHa HA IbraTa.

Hawmarnere pascrosHHeTO MEXOy eleKTpoda W
neraia.

Hamanete 3aBapbYHOTO HAIPEKECHHE.

Brnaxen 3aBapbueH ras.

Bunaru usnon3paiiTe KaueCTBEHU MaTepuald U
TPOIYKTH.

VBepere ce 4e 3axpaHBallaTa ¢ ra3 CHCTeMa € B
eppeKTHO CHCTOSTHHE.

He gocrarbueH 3ammTeH ras.

HacrpoiiTe ra30BUST NOTOK.

IIpoBepere cbcTOsIHUETO HA qUdy3epa U ra3oBara
1032 Ha TOpeIKara.

3aBapbuHaTa BaHa Ce BTBBPIASBA TBbpAE OBP30.
‘VBenuyeTe CKOPOCTTa JOKATO 3aBapsiBaTe.
[MonrpsBaiiTe neraitnure, JOKaTO 3aBapsBare.
VBenuuete Toka Ha 3aBapsiBaHe.

FOpCH_[I/I NNYKHATUHHA

[Ipuunna
Pemenne

[Tpuunna

Pemenne

ITpuunna

Perrenne

[Tpuunna
Pemenne

ITpuunna

Perrenne

I'petam 3aBapbYHN MapamMeTpu.
Hawmaitete 3aBapb4HOTO HANpEKEHHE.
H3non3Baiite mo-mMaaku eIeKTPOIu.

Nwma rpec, nak, pmkaa WK Ipax BbPXy 3aBapsiBa-
HUS JIeTalI.
[NouncreTe BHUMATETHO JETAWINTE MPEeAU Aa TU
3aBapsBare.

Nma rpec, nak, ppkaa Wiv rnpax Bbpxy GuITpH-
paIuAT MaTepuall.

Bunarn wn3momn3BaiiTe KaueCTBEHW MaTepuaiud
MPOAYKTHU.

JpBXTe MBIHEUUAT MeTaJl BUHATU B 10OPO Chbe-
TOSIHUE.

HenpasuinHo n30paH pexxuM Ha 3aBapsiBaHe.
V3BbpiiieTe NMpaBUIIHATA TTOCIIEAOBATEIHOCT OT
olepally 3a 3aBapsBaHe CIOpeN TUIA HA Mare-
puana.

3aBapsBaHUTE AETANIN UMAT PA3JIMUHU XapakKTe-
PHUCTHKH.
Hamnpasere OydepeH croif mpean 3aBapsBaHETO UM.

CTy}ICHI/I IMYKHATUHA

[Tpuunna
Perenne

ITpuunna
Perenne

BnaxHoCT Ha MBIHEIIMS MaTepHal.

Bunaru u3non3BaiiTe KayeCTBEHH MaTepHaId U
TPOIYKTH.

[MomgmeprkaiiTe BIHEINS MaTepral B IepheKTHO
CBHCTOSTHUE.

OcobeHa reoMeTpus Ha 3aBapsIBAHUTE AETAMIN.
Harpeiite npensapuTenHo 3aBapsiBAHUTE JCTANITH.
Hamnpagere nocneasaio HarpaBaHe.

N3bepete mpaniHaTa MOCIEIOBATETHOCT OIepa-
LMY CTIOpE]] TUIM Ha 3aBapsiBAaHUS MaTepuall.

IIpu nosiBa Ha HAKAKBO ChbMHEHHE W / WIM TpoOIeM He ce
KoJnebaiiTe a ce CBbpKETe C Hal-OIM3KUS CepBU3 HAa MTPOU3BO-
nutens / nucTpudyTopa.
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7 TEOPUA HA 3ABAPJABAHETO

7.1 Ppuno enextponsroBo 3aBapsisane (PE/13, MMA)

IMonroresHe Ha pHOOBETE

3a ga ce moiyuyu HOOBP 3aBapbUEH ILIEB M BPb3KaA, ENPENOPb-
YUTCJIHO 1a Ce pa6OTI/I BBPXY HCTHﬁJ’II/I, IIOYUCTCHHU OT MacJio,
oxcuaanys, pbxaa Wik ApYyIru 3aMbpCIBallld ar€¢HTH.

M360p HA enexTpoau

JAunamMeTspbT Ha U3MOI3BAHMS EIIEKTPOJl 3aBUCH OT JIebenuHa-
Ta Ha 3aBapsBaHUA MaTEpUAJI, IO3ULMATA, TUIIA HA BPpb3KaTa U
HaYMHa Ha NPUT'OTBSIHE Ha HCTaﬁHHTe 3a 3aBapsBaHE.
EJIGKTpO,Z[I/I C ToJIAIM JUaMETBhP OUYCBUIAHO H3HUCKBAT MHOI'O
BHUCOK 3aBapbyi€H TOK M IIOCIICABAIlla BHCOKA TEMIIEpaTypa,
H3JIBUYBAHA B IIPOILICCA HA 3aBapsBaHC.

Tum o6Ma3ka CaoticTBa Yrorpeba
Pytunosa Jlecen 3a ynotrpeba  B®B Bcuku nmo3unmu
Kucena Bucoxka ckopoct XOpU30HTATIHO
Ha CTaIlsHe
Bbasuuna Bucoko kauectBo BbB BcHuku mo3uuuu
Ha IIeBa

N360p Ha 3aBapbueH TOK

I[I/IaHaSOH”bT Ha 3aBapbyHHA TOK 3aBHUCU OT TUIIA HA CJIICKTPO-
JUTE, KOUTO U3IIO0JI3BATC U OOMKHOBEHO € Y¥Ka3aH OT IPpOU3BO-
JUTECIIA Ha CJICKTPOAUTE (Haﬁ-‘ICCTO BBPXY OHaKOBKaTa).

BB30yxmane u momrbpKaHe Ha abprara

Enexrpuueckara gpra ce moiydaBa upe3 ApackaHe ¢ Bbpxa Ha
€JIEKTpO/a BbPXY 3aBapsiBAaHUS AETAII, KOUTO OT CBOSI CTpaHa
€ CBBbp3aH ChC 3a3eMHTEIeH kaben maca. BemHbxk 3amaiieHa
prara, Ts ca MOIIbpxka Upe3 ObP30 U3TEITISIIO JBHKEHUE Ha
€JIEKTPO/Ia Ha HOPMAITHO 3aBapPBYHO Pa3CTOSHUE.

Hait-o6mo, 3a ma ce momobpu 3amanBaHeTO Ha Abrara, ce
MOJIaBa BUCOK 3aBapb4eH TOK, KOWTO OBP30 11a 3arpeee Bbpxa
Ha €JIeKTPOoJa U 10 TO3M HAYMH J1a CIIOMOTHE YCTAaHOBSIBAHETO
Ha gprara (Pynkuus opemr crapt (Hot start)).

Cren xaro jmprarta € 3amajieHa, eHTpajHara 4acT Ha elleK-
Tpora 3armouBa fa ce pasrarns, GOPMHUPANKN MaJIKH KaITIHIIH,
KOUWTO Ce IIPEeHACsT B pa3ToNeHaTa 3aBapbyHa BaHa Ha JIeTaiia
4ype3 CTpysATa Ha Jbrara.

OO6Ma3kaTa Ha eJIEKTPOAA ChUIO CE€ MONIBINA M TS OCUT'YPsIBA
3alUTEH ra3 B MSICTOTO HA 3aBapsiBaHe, KOETO MK OCUTYPSIBA
JI0OPO Ka4ecTBO Ha IIeBa.

3a ;ma ce m30erHaT pa3TONEHUTE MAJKH KAITIUIH, KOUTO MPH-
YMHSBAT 3aracBaHe Ha Jbrara IOpagyl KbCO ChEAWHEHHE U
3aJIeTIBaHe Ha €IEeKTPoAa KbM 3aBapbyHATa BaHA BCIEICTBHUE
Ha OJIM30CTTa MM, CE€ YBeIM4YaBa BPEMEHHO 3aBapbyHHS TOK,
3a a cronu (GOpMUPAIIOTO ce KbCO chenuHenue. (DyHKuus
Arc Force)

AKO eJeKTpoyia 3ayernBa KbM JeTaiiia, TOKBT Ha KbCO CheIIHEHNe
TpsiOBa 1a Obae MakcuMaHo HamaneH (Hesanensane (Antistick)).
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ITpoBexnane Ha 3aBapsIBAHETO

ITo3unusra Ha 3aBapsiBaHe Bapupa B 3aBUCUMOCT OT Oposi MOB-
TOPEHMs; IBMKEHUETO Ha €J1EKTPOJa HOPMAJIHO CE U3BBPIIBA C
ocumIMpao (Jironeeno) ABMKeHUe U Cliupa B Kpas Ha 3aBaps-
BaHUS JIeTaiy, Taka 4e 1a ce n30erHe NpeKoMepHO HaTPyIBaHe
HAa 3aITBJIBAL MaTepUaj B LIEHTHPA.

ITpemaxBaHe Ha mITaKata

PEJ13 3aBapsiBaHETO, W3MOJ3BAll0 OOMAa3aHU EJIEKTPOIH,
M3KCKBA MpeMaxBaHe Ha IIIaKaTa Cliel] BCIKO TOBTOPEHUE Ha
3aBapbyHMS meB. TS ce M3UyKBa C MallkO 3aBapbyHO UyKUe
WJIN, aKO € TPOIIUINBA, Ce MPeMaxBa ¢ MeTaTHa YeTKa.

7.2 BUT (TIG) 3aBapsiBane

BUT (Bondpam — mHepTeH ras ) 3aBapsiBAHETO CE OCHOBaBa
Ha HAJIMYUETO Ha 3amajieHa eJeKTPO Ibra MEeXIy HETOINM
eJIEKTPOA (OT YHCT WM JIETHpaH BolippaM C MPpUOIU3UTEITHA
Temriepatypa Ha TomeHe 3370 oC) m 3aBapsBaHUS ETAMII.
IIponechT nmpotnya B atMocepara Ha MHEPTEH Ta3 (aprox),
KOMTO mpenna3Ba 3aBapbyHaTa BaHa.

3a na ce n3berHar ornacHU BKJIIOYEHHUS Ha BoJ(dpaM B IPUCH-
€IMHUTEIHUS 1IeB, eIEKTPOINTE HUKOra He TpsOBa 1a KOH-
TaKTyBaT C [eTaija; 3a Ta3W el 3aBapbYHMSI TOKOU3TOUHUK
OOWKHOBEHO € CHOPBHKEH C YCTPOWCTBO 32 BHCOKOYECTOTHO
NajieHe, KOETO TeHepHpa BHCOKA YECTOTa M BHUCOKO BOJITOBO
paspexiaHe MeXly BbpXa Ha eJIEKTPoAa U pabOTHHS IeTakll.
Taka, OnaronapeHrie Ha Ha eJIEKTpUYeCcKaTa UCKpa, HOHU3UPa-
ma rasoBara atMocdepa, 3aBapbuHaTa Jbra ce 3amaisa 0Oe3
KaKbBTO U JIa € KOHTAKT MEX/Iy eIeKTpoaa 1 IeTaina.
BB3MOXeH € ¥ IpYT BUJI CTapT, KONTO HaMaJIsiBa BOJI(PPaMOBHUTE
pxirouenus: LIFT START, koiiTo He U3MCKBa BUCOKA YECTOTA,
a caMo ITbPBOHAYAIHO KbCO ChEAMHEHUE TIPU HUCHK TOK MEXIY
enekTpoaa u pabotHus nerair. Korato enekTponsT € MOBIUT-
HaT, Ibrata € CTabWwIM3upaHa U 3aBapbUHUST TOK HApPACTBa
JTIOKATO CTUTHE YCTAHOBEHATa CTOMHOCT 3a 3aBapsBaHe.

3a ma ce momoOpHM KauecTBOTO Ha IIeBa B Kpasl Ha 3aBapKara,
€ BaXKHO Ja C& KOHTPOJIMPA BHUMATEIHO Maja Ha 3aBapbYHUS
TOK, KaTO € HEOOXOIMMO U J1a C€ OCUTYPH IPUTOK Ha 3aILUTCH
ra3 B 3aBapbyHaTa BaHa 3a HSIKOJIKO CEKyH[H, CJIel KaTO JIbra-
Ta e 3araceHa.

B mpomeca Ha MHOTO OmEpaTHUBHHU YCIIOBUSI € IOJIe3HA BBH3-
MOXHOCTTA 3a yrnoTpeba Ha JiBa MpeIBapUTEIHO (PUKCUPAHU
3aBapbYHM TOKA U BH3MOXXHOCTTA JIECHO J1a CE MPEBKIIOYBA OT
enunus Ha apyrus (BILEVEL).

3aBapbuHa MOISIPHOCT

D.C.S.P. (Tox ¢ mmpaBa HoJIsIpHOCT)

ToBa e Haii-uecTo M3IION3BaHATA IIOJNISIPHOCT U OCHUTYpsBa
OTpaHMYeHO W3HOCBaHe Ha enekTpoma (1), moxato 70% ot
TOIUIMHATA C€ KOHLEHTPUPA B aHoAA (pabOTHUS JAeTailn).
TsicHa u qpI0OKa 3aBapYbHA BaHa Ce IOJy4aBa MPH BUCOKA
CKOPOCT Ha MPHUIBIXBaHE U c1abo 3arpsBaHe.

IToBeueTo MaTepuay, ¢ U3KIIOUEHHE HA AIIyMUHUS (M HETOBH-
Te CIUTABH) U MarHe3us, ce 3aBapsBarT IIPH Ta3U IOJISIPHOCT.
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D.C.R.P (oOparHa OIspHOCT)

OO6pBIIaHeTo Ha MONMSIPHOCTA CE€ W3IOJ3Ba IIPH 3aBapsBaHe
Ha CIUIaBH, ITOKPUTHU CBC clIon TPYAHO TOIMMMU OKCUAU, YUATO
TeMIieparypa Ha TOMEHE € [MO-BHCOKa B CpAaBHEHHE C Ta3d Ha
MeTaJunTe.

He Moxe 1a ce M3I0J13Ba BUCOK 3aBapbyeH TOK, 3aI0TO TOBA
I1Ie JOBeJe 10 U3BBHPEAHO IOJIIMO M3HOCBAaHE Ha €JEKTPOosa.

®

o T\~

D.C.S.P. (Toxk ¢ myncoBa IpaBa MOJISIPHOCT)
M3non3BaHeTo Ha IYJIICOB TOK C IIPaBa MOJSPHOCT IO3BOJISBA
Mo-100Bp KOHTPOJI, OCOOEHO HAa OTEPATUBHUTE YCIOBHS, Ha
HIMPUHATA U IBJIOOYMHATA Ha 3aBapbyHATA BaHA.
3aBapbyHara BaHa ce popmupa upe3 nuxoB myic (Ip), moxaro
ocHoBHus TOK (1b) mogmppka qbprara 3anajieHa.

To3u paboTeH PeXUM IoMara Ipyu 3aBapsiBaHe Ha I1O-THHKU
METAJIHU JICTOBe (JlaMapuHa) C MO-MaJIko AedopManu, mo-
100bp HOpMOB PaKTOP M CHOTBETHO — MO-MAJIKa OMACHOCT OT
TOpEIH MyKHATHHH U TPOHUKBAHE HA Ta3.

VBenunuaBaHeto Ha yecrotata (MF) Ha qprara craBa mo-TscHoO,
MO-KOHIIEHTPUPAHO, O-CTAOMIIHO M Ka4eCTBOTO Ha 3aBapsiBa-
He Ha THHKH JIUCTA CE YBEJINYaBa.

T
D.C.5.P

0 t

0.C.5.P~PULSER

7.2.1. BUT 3aBapsiBaHe Ha CTOMaHa

IMpouecsT Ha BUT 3aBapsiBane € MHOTO eheKTUBEH 3a 3aBapsi-
BaHE Ha BBIVIEPOIHHU M JIETMPAHU CTOMAHM, 3a IIbPBOHAYAIIHO
3aBapsBaHe HA TPBHOM U 3a HallpaBa Ha 3aBAPBUHU IICBOBE,
KBIETO JOOPUSAT BHHIIEH BUJ € BaXEH.

M3zucksa ce npasa nonsipHoct D.C.S.P.

ITonroroBka Ha pbrOOBETE
HeobxomuMo € moyncTBaHe M IMOATOTOBKA Ha pPHOOBETE Ha
IeTaunnTe.

ZZseleo

M300p 1 TOATOTOBKA HA €IIEKTPOIH

KenarenHo e na u3non3BaTe TOPUEBU BOI(PPAMOBHU €IEKTPOIN
(2% Topwmif — OILIBETEHM B YEPBEHO) WJIM KaTO aJITEHATHBA —
LEPUEBY UWJIU JIAHTAHOBHU €JIEKTPOU ChC CIIEAHUTE Pa3MEpH:

Juam. na enekrpoga O, mm  Jlpana3oH 3aBapbYHUS TOK (A)

1.0 15+75
1.6 60150
2.4 130240

EJ'IeKTpO,HI/ITe TpH6Ba pa 6’bﬂaT 3aTO4YBaHH, KaKTO € IIOKa3aHoO

Ha urypara:
>/§x
\Z

bren & (°) Jwarnas3on Ha 3aBapbuHus TOK (A)
30 030
6090 30+120
90+120 120+250

3ambaBal] MaTepyal

[Mpbukure mHIHUTEN TPsIOBa a UMAT MEXaHWYHHU KauecTBa,
CpaBHUMHU C T€3U Ha U3XOJHUS METal.

He m3non3BaiiTe geHTH, MOJIYyUYEHU OT U3XOIAHUS METAJI, 3aI0-
TO T€ MOXE J1a ChABPKAT pabOTHU MPUMECH, KOUTO /1a OKaXaT
HeraTuBeH e(peKT BbpPXYy KaueCTBOTO Ha 3aBapKaTa.

3amureH ras
OOUKHOBEHO M HAH-YECTO Ce M3IMOI3Ba YUCT aproH (99.99%)

3aBappueH Tok | [uamersp Ha | [uamersp Ha |[leOut Ha apro-

(A) enexrpona @ ra3o.a Ji1o3a Ha (JI/MMH.)
(MM) No. D(mMm)
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 € mpollec, XapakTepu3upalll ce ¢
KOHIICHTPAIIMSI Ha TOJIIMA TOIUIMHA, TOW € OCOOEHO TOIAXOISIII
3a 3aBapsiBaHe HAa METpPUAIM C BHCOKA TOIUIOMPOBOIUMOCT,
KaTo MeJTa.

3a BUI zaBapsiBane Ha Meq cienBalTe CHITUTE HACOK, KAKTO
3a BUI 3aBapsiBane Ha cTOMaHa WJIM MOJ3BANTE CIEIUATHU
MHCTPYKLUH.
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73 3aBap${BaHe C ITOCTOSTHHO ITOJAaBAHE HaA TCJI
(MUT/MAT)

BbvBenenne
MMUT cucremara ce ChbCTOM OT TOKOM3TOUYHUK, TEJIOMIOAABAIIO,
CepIIaHTHHA, TOPEJIKA U ra3.

WIRE FEED

SVH

GENERATOR

/)
PIECE

Pbuna 3aBappuHa cucrema

ToxbT ce mpeHacst KbM IbraTa IMOCPEACTBOM PA3TOIMM EJIeK-
Tpoa (Tena € CBbP3aH C MOJIOKUTEIHHS Kpail); B Ta3u Mpole-
Jlypa TOTISILIUAT Ce METaJl Ce IIpeHAacs Ha 3aBapsBAHUIT ACTANI
TTOCPEJICTBOM JIbrara. TernonogaBanioTo CIIyXKu 3a ogaBaHe Ha
3aBapbyHaTa Tej, KOSTO Ce TOIHU MO BpeMe Ha 3aBapsiBAHETO.

Metomn

B 3aBHCHMOCT OT HAYMHA IO KOWTO KamKkaTa ce OTHAEISA OT elIeK-
TpoJa, MpH T'a30BO 3AIIUTEHOTO 3aBapsBaHe, CE pas3iinuaBaT
nBa merona. [Ipu nbpBusT meron onpenenen karo “SHORT-
ARC” (kbca abpra), eJeKTpOla BIM3a B JUPEKTEH KOHTAKT C
3aBapbyHATA BaHA, KbCO ChEAMHEHNE CIMpa TOTIEHETO Ha Tela,
M TbraTa ce 3arajBa OTHOBO U IIUKBIIBT ce TTOBTap4. (¢pur.la)
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SHORT-ARC u 3aBapsiBaHe ¢ IpeOHOKAIKOBO MPEHACSIHE Ha
€JIEKTPOJIHUS MaTepHal

ITpu 3aBapsiBaHeTO C IPeOHOKAIKOBO ITPEHACSHE Ha eJIEKTPOHUS
Marepuan (sropusit Meton — SPRAY-ARC) kankure ce OTaesT
OT eJISKTPOIa U CJIEM TOBa OCTUraT 3aBapbuHara BaHa (¢ur.16).
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3aBapbuHU NapaMETPH

BI/IZ[I/IMOCTTa Ha Abratra HaMaJisiBa HeO6XO,HI/IMOCTTa OT CTPUKT-

HOTO Ha6J'IIOHCHI/Ie Ha HaCTpOﬁKHTe OT 3aBapyuKa, TBU KaTO

TOI MOXKe J1a KOHTpOJIMpa 3aBapbyHaTa BaHa.

- PaaMepHTe Ha 3aBapsBaHaTa IMOBBPXHOCT MOrat ga 6'L,I[3T
IMPOMEHAHU YPE€3 PBUYHO MECTCHE Ha Iropeiikara JOKaTO CE
TMOJIyuun HCO6XOI[I/IM3.T3. HacCJIOMKa C TIOCTOSTHHO Harpexe-
HUE.

- CkopocTTa Ha TEJIONOJABAIIOTO € HPOIOPLUOHATHA Ha
3aBapBbUHUAT TOK.

@ur. 2 u ¢ur. 3 mMoka3BaT 3aBUCHMOCTTa MEXKIY Pa3INIHHUTE

3aBapBbYHM MAPAMETPH.
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'WIRE FEEDING SPEED (m/min)

@ur. 3 OTHOIIBHUE MEXIY CKOPOCTTA Ha MMOJaBaHe HA Teja U
MHTEH3UBHOCTTA Ha TOKA (XapaKTEpUCTUKA Ha TOTIEHE), CIIOPEST
JMaMeThpa Ha Tella
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CIIOMATATEJIHA TABJIULIA 3A U3BOP HA 3ABAPBYHU IMTAPAMETPU ITPEIIOPHUUTEIHU 3A HAU-YECTO
N3ITOJI3BAHUTE TEJIOBE

I[I/IaMCT"bp Ha T€JIa — TEIJIO HA METBP

Hanpe){cel—me Ha aprara
V) 0.8 Mmm 1.0-1.2 MM 1.6 mm 2.4 MM
Cna6o nponunaemoct 3a | Jlodpa nponunaemoct u koH-| Jlo6pa INIOCKOCT U BepTH- He ce uznonssa
crabu razose TPOII Ha 3aBapsIBAHETO KaJIHO TOTeHe
SHORT-ARC = ?E?
60-160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
3aBapsiBaHe C AaBTOMATU4HO ABTOMAaTUYHO 3aBapsBaHe Husxonsuo aBromaTu4HO He ce usnonssa
3aIbJIBaHe TIOJ] BUCOKO HAIPE)KeHUE 3aBapsiBaHe
GLOBULAR-ARC
TN
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Cnabo MpoHUIIAeMOCT C ABTOMATHYHO 3aBapsBaHE C Jo6pa npoHuiaemMoct HOGP"‘VHPOH”H"EMOCT’ rojsiMa
Hactpoiika 10 200 A Pa3HOOOPA3HO MPUIIOKEHUE Husxomsima HACIIONKA 1A ACORITITe HOBBp-
30 - 45 : v
SPRAY-ARC [ O ) ) 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 Ta3, KOWTO ce u3noj3Ba: nHepteH 3a MU 3aBapsiBaneTo (Merai
Wuepren I'a3) u aktusen 3a MAT 3aBapsiBanero (Meran AxktuBeH [a3).

- Boreponen mnokenn (CO»)
HM3non3Banero Ha BBIVICPOAHUSA OUOKCU 3a 3alIMTEH ra3 I1O3BOJIABA: BUCOKA CKOPOCT Ha TEJIONIOJAaBaHETO (m)n)l(ama C€ Ha
BHCOKAaTa MPOHUIIAEMOCT Ha 1"21321), ,I[O6pI/I MEXaHUYHU aKCECOapu U HUCKa LI€HA. Ot JApyra CTpaHa, U3IOJI3BAHETO HAa TO3U Ia3
IIpUYIUHABA HpO6J'ICMI/I C KpaﬁHPIHT XUMHUYCH CbCTAB Ha BKIIIOUBAHUATA, TIOpaan 3ary6aTa Ha JICCHO OKCUAUPAIIUTE CE€ CIICMCHTHU
MIpU U3ITyCKaHE Ha BBIVIEPO B 3aBapbyHATa BaHA.
3asapssaneto ¢ uuct CO, Ch31aBa u Ipyru NpoOIEMH, KaTO MPEKOMEPHO MPBCKAHE U BBIJIEOKUCHA IIYTLIUBOCT.

- Apron
To3u MHEpPTEH a3 ce M3IOJI3Ba YKCT B 3aBapsSBAHETO Ha JIEKH CIUIABH, JOKATO 32 XPOM-HHKeN HepbkIaeMa CTOMaHa ce Ipe-
HOpPbYBA U3MON3BAHETO HAa cMec oT kucinopox u COy B 2% chabpkaHue, Thil KATO TOBA OCUIYpsiBa CTAOMIIHOCT Ha Jbrara u
nono6psiBa opmara Ha IIeBa.

- Xemui
WM3nosn3sa ce XaTto 3aMeCTUTENl Ha aproHa M Io3BOJIsIBa no-z[o6pa IpOHUIIaEMOCT (l'[pI/I ,HC66J'II/ITC HOBT)pXHOCTI/I) u HO-6'I)p3O
TEJI0OII0aBaHE.

- Apros — xemmeBa cMec
OcurypsiBa nMo-crabuiIHa Abra OT YACTUAT XEJIUH, U MO-100pa MPOHUIIAEMOCT U CKOPOCT Ha TEIOTOIaBaAHETO.

- Apron — COy u Apron — CO; — Kucnopozna cmec
Te3u cMecH ce M3IMOJI3BAT B 3aBapsIBAHETO HA XKeJIe3HU MaTepuanu u no-crenpanio npu SHORT-ARC meTona, KaTto ocurypsi-
Bat criennuuHN TOTUTMHHA cpena. Te cpio Morart na o0bsaar usnon3panu mpu SPRAY-ARC metona. OOMKHOBEHO cMecTa MMa
NpOUEHTHO Cchabpkanue Ha COy Bapupamio ot 8% mo 20% u Ha Oy okomo 5%.
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8 TEXHMYECKU XAPAKTEPUCTUKHU

GENESIS 3000 MTE / GENESIS 3000 PMC / GENESIS 3000 SMC

MUTL/MAT BUT PEJ3
Hanpexenue Ul (50/60V) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 56mQ 56mQ 56mQ
3aKbCHEHUE Ha TPEANa3uTes 16/25A 16/25A 16/25A
KoMyHHKanmoHHa Mpexa LI PPOBA LI PPOBA LINPPOBA
MakcuMaiiHa koHcyMupana MoHocT (kKVA)  10.9/11.48 kVA 9.1/9.2 kVA 10.9/11.48 kVA
MakcuMaiiHa koHcyMupana MouHocet (kW) 10.2/10.93 kW 8.56/8.8 kW 10.2/10.93 kW
daxTop Ha MomHocTTa PF 0.95 0.95 0.95
KITO (W) 85% 85% 85%
Coso 0.99 0.99 0.99
MaxcumaiieH Bxozsnl Tok I1max 16.1/32.3A 16.1/32.3A 16.1/32.3A
Edexrusen Tok 11 eff 9.5/19A 9.5/19A 9.5/19A

Koeduiment Ha 3anbiasane (40°C)

300A (40%)/300A (30%)

320A (40%)/320A (30%)

280A (50%)/280A (40%)

(x=60%) 270A/260A 300A/290A 260A/240A
(x=100%) 240A/230A 270A/260A 220A/180A
Koedunuent Ha 3anmbiaBane (25°C) (x=100%) 260A / 260A

O6xBar Ha HacTpoiikata 12 3-300A 3-300A 3-300A

Sapsaao Hanpexernne Uo 80Vdc 80Vdc 80Vdc

BwpxoBo Hanpexenue Up (G 3000 MTE) 10.1kV 10.1kV 10.1kV

Knac na 3amura IP 1P23S 1P23S 1P23S

Knac Ha npunoxeHue H H H

Pasmepu (JAxI11xB) 685x305x535 MM 685x305x535 MM 685x305x535 mm
Ternno 32 xr 32 xr 32 xr
Crangaptu EN 60974-1/EN 60974-3  EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3

EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-5/EN 60974-10

3axpaHBamu kabenu

4x4 mm2

4x4 mm2

4x4 mm2

HBJ’I)KI/IHH. Ha 3aXpaHBallvsdg Kaben

SMm

SMm

5M

* Tosa obopynsane orroBapst Ha EN/IEC 61000-3-11.

*

m Tosa obopynsane e B cbotBercTBre ¢ EN/IEC 61000-3-12, ako MakcHMaJIHHSI UIMIIEIAaHC Ha Mpe)kaTa B TOUKATa Ha CBbP3BaHe KbM 00IIeCT-

BeHaTa Mpexa ( Touka Ha o010 cBbp3BaHe, TOC) e mo-ManbK WM paBeH Ha IMOCOYEHAaTa CTOMHOCT Ha “Zmax”. Ako obopyaBaHeTo Obie
CBBP3aHO KbM oOwIecTBeHa Mpexka HH, MOHTaXHUKBT WIM MOTPEOUTENSAT HAa 00OpYyIBAHETO TPsIOBA J1a C€ YBEPH, aKO € HEOOXOIUMO upe3

KOHCyJITallusd C MPEXOBUA TOCTABYUK, Y€ O60pyZ[BaHCTO MOXKE na 6])[[6 CBBP3aHO.
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Dakujeme...

Radi by sme vam vyjadrili nase podakovanie za to, Ze ste si zvolili KVALITU, TECHNOLOGIU A SPOCAHLIVOST vyrobkov firmy
SELCO.

Za tcelom maximalneho vyuzitia moznosti a vlastnosti zakiipeného vyrobku odpori¢ame pozorne si precitat nasledujuce pokyny, ktoré
vam pomdzu k dokonalému zoznameniu sa s vyrobkom a dosiahnuf maximalne mozné kladné vysledky.

Pred zacatim akejkolvek operacie si musite pozorne precitat a pochopit tuto prirucku. Nevykonavajte tipravy alebo prace udrzby, ktoré nie
s popisané v tejto prirucke. Pri akychkol'vek pochybnostiach alebo problémoch tykajucich sa pouzitia stroja, aj pouZzitia nespominaného
v tejto prirucke, sa obrafte na kvalifikovanych pracovnikov.

Tato prirucka je neoddelitelnou stcastou jednotky alebo stroja a musi sprevadzat stroj alebo jednotku pri kazdom premiestneni alebo
predaji.

Uzivatel ju musi udrziavat v dobrom stave a neporusent.

Firma SELCO, s. r. 1., si vyhradzuje pravo kedykol'vek ju upravovat bez predchadzajiceho upozornenia.

Prava prekladu, reprodukcie a upravy, ¢i uz Casti, alebo celku, a za pouzitia akéhokol'vek prostriedku (vratane kopii, filmov a mikrofilmov),
su vyhradené a zakazané bez pisomného povolenia firmy SELCO, s. r. 1.

Obsah tejto prirucky je nevyhnutny a bezpodmienecne nutny pre uplatnenie zaruky.
Ak by pracovnik nedodrzal uvedené pokyny, vyrobca odmieta niest akiikol'vek zodpovednost.

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 GENESIS 3000 MTE
GENESIS 3000 PMC
GENESIS 3000 SMC

zodpoveda predpisom smernic EU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

a ze boli aplikované normy: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5

EN 60974-10 Class A

Akakolvek zmena alebo zasah nepovoleny firmou SELCO, s. r. 1., rusi platnost tohto vyhlasenia.

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

noe

Lino Frasson
Riaditel spolo¢nosti
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%

~

Poznamky, ktoré si uvedené tymto symbolom, su technického charakteru a ulahcuju operacie

-
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1 UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operacie si musite pozorne
&m precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykonavajte Gpravy alebo prace udrzby, ktoré nie
st popisané v tejto prirucke.
Vyrobca nenesie zodpovednost za Skody na zdravi osob alebo na
majetku, sposobenych nedbalosfou pri ¢itani prirucky alebo pri
uvadzani pokynov v nej uvedenych do praxe.

I]a V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s

pouzivanim tohto zariadenia sa vzdy obrafte 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-
vziaf akukolvek 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 pohybujici-
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 rarok.

Je zakédzané pouzivaf toto zariadenie na nabijanie
batérii alebo akumulétorov.
Toto zariadenie nie je mozné pouzivat na pomocné
1.2 Ochrana obsluhy a tretich 0sdb
Zvaraci proces je zdrojom Skodlivého ziarenia, hluku
/ 2 a plynovych vyparov.
L

Startovanie motorov.

Pouzivajte ochranny odev a zvaraciu kuklu sliziacu
na ochranu pred oblikovym ziarenim.
Pracovny odev musi zakryvat celé telo a dalej musi

" E
K

- neporuseny a vo vyhovujucom stave

- ohfiovzdorny

- izolujuci a suchy

- priliehavy a bez manziet ¢i zaloziek na nohaviciach.

Vzdy pouzivajte predpisanu pracovnu obuv, ktora je
silné a izoluje proti vode.

ZZceles

Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako
elektricka a tepelna izolacia.

Umiestnite deliacu nehorlavli zastenu sliziacu na
oddelenie ziarenia, iskier a Zeravych Supin zo zvara-
2 cieho miesta.

Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali
do zvaracieho obluka a aby sa chranili pred Ziarenim
obluka alebo Casticami Zeravého kovu.

/
v,
®
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Pouzivajte stity alebo masky s boénymi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrom (minimélne stupeni 10
alebo vyssi) pre ochranu o¢i.

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.

O

Obsluha sa nesmie ¢astami svojho tela, t. j. rukami,
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 Cinnosti
jednotky podavaca drotu.

* Na zariadeniach je zakazané vykonavat akékol'vek druhy aprav.
Obchadzanie ochrannych zariadeni, ktorymi s vybavené jednot-
ky pre posun drotu, predstavuje velké nebezpeCenstvo a zbavuje
vyrobcu vsetkej zodpovednosti vo vztahu k bezpecnosti 0sob aj
$kod na majetku.

* Pocas zvarania vzdy majte bo¢ny panel zatvoreny.

Pri ukladani a posuve drotu majte hlavu v dostatocne;j
vzdialenosti od horaka MIG/MAG. Vychadzajuci drot
moze spdsobif vazne poranenie vaSich ruk, tvare aj
zraku.

Zabrainte dotyku s prave zvaranymi Castami, vysoka
teplota moze spdsobif vazne popaleniny.

* Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrziavat aj

pocas Cinnosti vykondvanych po ukonceni zvéarania vzhladom
na mozné oddelenie trosky od dielov pocas ich chladnutia.

+ Skontrolujte, ¢i je hordk chladny skor, nez na nom budete praco-

vat alebo vykonavat tdrzbu.

Y} Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpo-
i jenim privodnych a vratnych hadi¢iek chladiacej kva-
paliny. Nebezpecenstvo oparenia vytekajucou horticou

kvapalinou.
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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
a pred vyp ply

k)

Za ur¢itych okolnosti mozu vypary spdsobené zvaranim spdsobit
rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zzien.

» Hlavu majte v dostato¢nej vzdialenosti od zvaracich plynov a
vyparov.

Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miesta, ¢i uz priro-
dzené, alebo nutené.

* V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu
jednotku.

* V pripade zvéarania v obmedzenych priestoroch odporacame
dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad pra-
covnikom, 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 na pracoviskach odmastovania alebo
lakovania.
Umiestnite plynové flaSe na otvorenom priestranstve alebo na
miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.

= 1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

* Zvaraci proces moze zapri€inif poziar a/alebo vybuch.

* Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo
zépalnych materidlov alebo predmetov.
Horlavé materidly musia byt vzdialené minimalne 11 metrov od
zvaracej plochy, inak musia byt vhodnym spdsobom chranené.
Iskry a Zeravé Castice sa mozu lahko rozptylit do velkej vzdia-
lenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti osob a majetku.

+ Nezvarajte nad tlakovymi nddobami alebo v ich blizkosti.

* Nevykonavajte zvaranie alebo rez na uzatvorenych rurkach alebo
nadobach.
Venujte zvlastnu pozornost zvéaraniu rurok, zasobnikov, aj ked
su tieto otvorené, vyprazdnené a dokladne vycCistené. Pripadné
zvySky plynu, paliva, oleja a podobnych latok mozu spdsobif
vybuch.

* Nezvarajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny
alebo vypary.
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* Na zaver zvarania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napétim
nemdze 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 nadob s plynom

» Nadoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedo-
drzania zakladnych bezpe¢nostnych opatreni pre ich prepravu,
skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

» Nadoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhod-
nymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniu a narazu na iné predmety.

* Naskrutkujte veko na ochranu uzaveru (ventilu) pocas prepravy,
ak nie je pouzivany a pri ukonceni zvaracich operacii.

+ Je zakdzané 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 zvaracich okruhov a elektrickych
obvodov vdbec.

* Pri otvérani uzdveru nadoby majte hlavu mimo plynového vystupu.
* Po ukonéeni zvarania vzdy uzaver nadoby zavrite.

+ Je zakazané zvaraf tlakové plynové nadoby.

—__® | 1.6 Ochrana proti Grazu el. pradom

» Nebezpecenstvo smrtelného tirazu elektrickym pradom.

+ Je zakdzané sa dotykat Casti pod napétim ako vnutri, tak zvonku
zvaracieho zariadenia v Case, ked je toto zariadenie ¢inné (horaky,
pistole, uzemnovacie kable, elektrody, vodice, kladky a cievky
drotu su elektricky pripojené na zvaraci okruh ).

+ Skontrolujte, ¢i st zariadenia a zvaraci pristroj elektricky izolo-
vané pomocou suchych podlozi a podlah, ktoré su dostatoéne
izolované od zeme.

+ Skontrolujte, ¢i je zariadenie spravne zapojené do zasuvky a
zdroj vybaveny uzemtiovacim zvodom.

* Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal suc¢asne horaka alebo
uzemnenych kliesti a drziaka elektrdody.
Okamzite preruSte zvaranie, ak mate pocit zasiahnutia elektric-
kym prudom.

-

A

Zariadenie pre zapalenie oblika a stabilizaciu je
uréené pre manualnu alebo mechanicky riadenu pre-
vadzku.

Zvigsenie dizky horaka alebo zvaracich kablov o viac
nez 8 metrov zvysi riziko urazu elektrickym pradom.




1.7 Elektromagnetické polia a ruSenie

(R

» Zvaraci prad prechadzajuci kablami vnutorného aj vonkajsieho
systému vytvara v blizkosti zvéaracich zdrojov aj daného vlastné-
ho systému elektromagnetické pole.

+ Tieto elektromagnetické polia mézu podsobif na zdravie osob,
ktoré su vystavené ich dlhodobému ucinku (presné u€inky nie st
dosial zname).

Elektromagnetické polia mdzu pdsobif rusivo na niektoré zaria-
denia, ako st srdcové stimulatory, pristroje pre slabo pocujucich.

A4

Klasifikacia zariadenia EMC je v sulade s EN/IEC 60974-10
(Pozri typovy Stitok alebo technické udaje)

Zariadenie triedy B vyhovuje poziadavkdm elektromagnetickej
kompatibility v priemyselnych a obytnych priestoroch, vratane
obytnych priestorov, kde je elektricky prad vybaveny systémom
napajania nizkonapatovym pradom.

Zariadenia triedy A nie su uréené na pouzitie v obytnych priesto-
roch, kde je elektricky prad vybaveny systémom napéjania niz-
konapitovym pradom. Modze existovat 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.

Instalécia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie sa vyraba v sulade s ustanoveniami normy EN60974-
10 a mé uréenie “TRIEDY A”.

Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesionalne tcely v
priemyselnom prostredi.

Vyrobca nezodpoveda za pripadné skody sposobené tymto zariade-
nim na okolitom prostredi.
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Poziadavky na siefové napéjanie (Pozri technické idaje)
Vysokovykonné zariadenie moéze, kvoli primarnemu pradu odCer-
pavaného z napajacej siete, ovplyvnif kvalitu vykonu rozvodnej
siete. Preto mozu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické
udaje) obmedzenia na pripojenie alebo poziadavky ohladom maxi-
malne povolenej siefovej impedancie (Zmax) alebo pozadovanej
minimalne;j siefovej kapacity (Ssc) v mieste pripojenia na verejnt
siet (spolo¢ny napajaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpo-
vednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecif, po kon-
zultacii s prevadzkovatelom distribucnej siete, ak je to potrebné, ¢i
zariadenie moze byt pripojené.

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 situdciu
vyriesit s pomocou technickej asistencie vyrobcu.

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 najma nebez-
pecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre: nositelov
pace-makera a nactvacich pristrojov.

ZZceles

V pripade interferencii moze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako
napriklad filtracia napéjania zo siete.

Okrem toho je potrebné zvazif nutnost pouzitia tieneného sietového
kabla.

Zvéaracie a rezacie kable

Pre minimalizdciu GOCinkov 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 zakédzané stavaf sa medzi uzemnovaci a silovy kabel horaka alebo
drziaka elektrod (oba musia byt na jednej a tej istej strane).

- kable musia byt ¢o najkratSie a musia byt umiestnené blizko seba
a na podlahe alebo v blizkosti tirovne podlahy.

- zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvaracej plochy.

- kable musia byt dostatocne vzdialené od pripadnych inych kablov.

Pospéjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vietkych kovovych Casti zvaracieho
zariadenia a kovovych Casti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa tychto spojeni.

Uzemnenie spracovavaného dielu

Tam, kde spracovavany diel nie je napojeny na uzemnenie z dovo-
dov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov alebo
polohy, spojenie na kostru medzi dielom a uzemnenim by mohlo
znizif rusenie.

Je potrebné venovat maximalnu pozornost tomu, aby uzemnenie
spracovavaného dielu nezvySovalo nebezpecenstvo urazu pre uzi-
vatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych
zariadeni.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa uzemnenia.

Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kablov a zariadeni vyskytujtcich sa v
okoli moze znizit problémy interferencie.

Pri $pecidlnych aplikdciach moze byt zvazena moznost tienenia
celého zvaracieho zariadenia.

S
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- Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym zZivym Castiam
a proti prieniku pevnych Castic s priemerom rovnajicim sa alebo
vy$§im ako 12,5 mm.

- Plast chraneny pred dazdom s vertikalnym sklonom 60°.

- Obal chraneny proti $kodlivému u¢inku vody, hned ako su pohy-
bujuce sa Casti stroja zastavené.

2 INSTALACIA

Ia Instalaciu smu vykonavat iba kvalifikovani pracovnici

povereni vyrobcom.
@: Ste povinni pred insStalaciou skontrolovat odpojenie

1.8 Stupen krytia [P

o’

A
@u

zdroja od hlavného privodu.

Je zakazané sériové alebo paralelné prepojenie generatorov.
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2.1 Spdsob 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.

Nepodcetniujte 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 polozena na zem.

Je zakazané zdvihat zariadenie za drzadlo (GT 500).

2.2 Umiestnenie zariadenia

A
@ll

A
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Dodrzujte nasledujtce pravidla:

- Lahky pristup k ovladaniu a zapojeniu.

- Zariadenie nesmie byt umiestnené v tienenom priestore.

- Je zakazané umiestiiovat dany systém na plochu so sklonom
prevySujucim 10 %.

- Zariadenie zapojte na suchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

- Chrante zariadenie proti prudkému dazdu a slnku.

2.3 Pripojenie

D=

Zdroj je vybaveny kablom pre pripojenie do napajace;j siete.
Systém moze byt napajany:

- 400 V trojfazovy

- 230 V trojfazovy

A

@
Zariadenie je mozné napdjaf pomocou generatora

prudu, ak jednotka je schopna zaistif stabilné napéjacie
napitie s vychylkami +15 % vzhladom na nominalne
%

POZOR: za ucelom zamedzenia $kod na zdravi osdb
alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené
napitie siete a tavné poistky PRED zapojenim stroja na
siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kabel zapo-
jeny do zésuvky vybavenej uzemilovacim kontaktom.

Funkcia zariadenia je zaruCena pre napétia, ktoré sa
pohybuji v rozmedzi £15% od nominalnej hodnoty.

napdtie oznacené vyrobcom vo vSetkych prevadzkovych
podmienkach a pri najvy$§om vykone generatora.
Zvycajne odporucame pouzitie jednotiek s vykonom
2-krat vy$sim, nez je vykon zvaracieho/rezacieho
zariadenia pri jednofazovom vyhotoveni a 1,5-krat
vys§im pri trojfazovom.

198

Odportcame jednotky s elektronickym riadenim.

Za ucelom ochrany uZzivatelov musi byt zariadenie
spravnym sposobom uzemnené. Sietovy kabel je
vybaveny vodi¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie,
ktory musi byt napojeny na zastrcku vybaveni uzem-
novacim kontaktom.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi,
ktorych profesionalny profil zodpoveda Specifickym
technickym a odbornym poziadavkam a v stilade so
zakonmi §tatu, v ktorom je zariadenie instalované.

1
A

Siefovy kabel zvaracky je vybaveny zltozelenym vodicom, ktory
musi byt VZDY zapojeny na ochranny uzemiiovaci vodi¢. Tento
zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako zivy vodic.

Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri pouzivanom zariadeni a
dobry stav zasuvky siete.

Montujte iba zastrcky, ktoré boli homologizované podla bezpec-
nostnych noriem.

|

Zapojenie pre zvaranie MMA

2.4 Uvedenie do prevadzky

Zapojenie na obrazku zobrazuje zvéranie s nepria-
mou polaritou. Pre zvaranie s priamou polaritou
obrafte zapojenie.

PMC/SMC MTE

- Zapojte (1) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (2)
do konektoru ozneceného polaritou (-).

- Zapojte (3) zvaraci plus vodi¢ (drziak elektrod) na zvaracom
zdroji (4) do konektoru oznaceného polaritou (+).

Zapojenie pre zvaranie TIG




- Zapojte (3) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (4)
do konektoru ozne¢eného polaritou (+).
- Zapojte zvaraci hordk TIG (1) na zvaracom zdroji do konektoru
pripojenia hordku (2).
- Zapojte oddelene konektor hadice (5) plynu horaka na rozvod
plynu (Genesis 3000 PMC/SMC).
Regulacia prietoku ochranného plynu sa vykonava
(

pomocou ventilceka umiestneného zvycajne na horaku
(Genesis 3000 PMC/SMC).

- Pripojte hadicu plynu z plynovej bomby na pripojku plynu na
zadnej strane zvaracky (Genesis 3000 MTE).

- Pripojte signalny kabel (6) hordku do prislusného konektor (7)
(Genesis 3000 MTE).

- Pripojte plynova hadicu (8) horaku do prislusnej spojky/pripojky
(9) (Genesis 3000 MTE).

Pripojenie pre zvaranie MIG/MAG
1) Zostava poloautomat

5 — =
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S 6.9

=y = Lt'u:n:—usr

ZZseleo

- Zapojte horak MIG do centralnej zasuvky (1), davajte najmi
pozor, aby bola na doraz zaskrutkovana upevilovacia matica.

- Otvorte pravy bo¢ny kryt.

- Skontrolujte, ¢i rozmer drazky kladky suhlasi s priemerom drotu,
ktory chcete pouZivat.

- Odskrutkujte maticu (2) unasaca cievky a vlozte cievku.

Na fixa¢ny kolik unaSaca cievky vlozte spravne cievku drotu,
vlozte cievku, dotiahnite kruhovii maticu (2) a nastavte treciu
skrutku brzdy (3).

- Odblokujte rameno pritlacnej kladky (4), zasuiite koniec drotu
do priechodky vodi¢a drotu a potom cez kladku a centralnu
zasuvku hordka do koncovky hordka. Zablokujte spéf pritlacné
rameno do polohy a skontrolujte, ¢i je drot spravne v drazke
kladky.

- Pre zavedenie drotu do horaka stlacte tlacidlo zavedenia drétu
nad motorom posuvu.

- Zapojte plynovt hadicu na vyvodku v zadnom paneli.

- Nastavte prietok plynu na hodnotu medzi 10 a 20 1/min.

2) Zostava pre automatizaciu a robotiku

3 POPIS ZVARACKY

3.1 VSeobecné informacie

Genesis 3000 PMC - Genesis 3000 SMC - Genesis 3000 MTE st
invertorové elektrické zdroje s konStantnym prudom vyvinuté pre
zvaranie elektrodou (MMA), TIG DC (jednosmerny prad), MIG/
MAG, Pulsni MIG (MTE/PMC).

Su to plnodigitdlne multiprocesorové systémy (spracovanie dat na
DSP a komunikacia cez CAN-BUS), schopné spliiaf rézne pozia-
davky vo svete zvarania tym najlep§im moznym sposobom.
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3.2 Celny ovladaci panel

Napéjanie
Signalizuje pripojenie zariadenia do napajace;j siete.

Celkovy alarm

1

2

@ Signalizuje mozny zasah ochran, ako napriklad tepelnych
ochran.

3

4

Vykon
Signalizuje pritomnost napitia na vystupnych svorkéch.

7- segmentovy displej

Umoziuje zobrazenie zakladnych zvaracich parametrov
pocas spustenia, nastavenia, nalitania pridu a napitia,
pocas zvarania, a Ciselné kody alarmov.

5 LCD displej
Poskytuje zobrazenie zakladnych zvaracich parametrov
stroja - poc¢as nabehu zariadenia, nastavenia, merany prud
a napétie, pocas zvarania, a zobrazuje kody alarmov.
Umoziuje okamzité zobrazenie vSetkych operacii.

6 Hlavny nastavovaci prvok
Umoznuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.

7 Procesy/funkcie
Umoziiuje vam zvolit rozne programové funkcie (proces zva-
rania, rezim zvarania, pradovy impulz, graficky rezim atd’).

8 Synergia
@ Umoziuje zvolif prednastaveny rezim zvarania (synergia)
vyberom niekolkych jednoduchych nastaveni:
- druh drétu
- druh plynu
- priemer elektrody

9 Programy
@ Umoziuje ukladanie a spravu 64 zvaracich programov,
>/ ktoré moézu byt upravované uzivatefom.
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3.3 Uvodna obrazovka
Ak zapneme zdroj, vykona procesor za uc¢elom zarucenia spravnej
funkcie systému kontrolu vSetkych k nemu pripojenych zariadeni.

V tejto faze je uskutocneny tiez test plynu a preverenie spravneho pri-
pojenia na dodavku plynu (zostava pre automatizaciu a robotiku).

Nedostato¢ny prietok plynu sposobi vypnutie a zvukovy aj vizual-
ny alarm signal (precitajte kapitolu “Alarmy”).

3.4 Testovacia obrazovka

Ak je bocny panel (proctor cievky drotu) otvoreny, s zvaracie
operacie pozastavengé.

Na LCD displeji sa objavi obrazovka testovacieho zobrazenia:

7 —»{ 6 G4 Sit 21.0mm Ar 18%C0; |

—P
5—> P 5.0 min
e [ep[ 3 [&H
| t
2 4

bt

1 3

1
Posuv drotu

Zakoncenie drotu (automatizaciu a robotiku)

T

Skuska stlatenym vzduchom (automatizaciu a

robotiku)
4
EQD? Test plynu
5 Rychlost posuvu drotu

Umoziuje nastavenie rychlosti posuvu drotu.
Minimum 1 m/min., Maximum 22 m/min.,
Nastavené 1.0 m/min

© @
Otvoreny bocny panel

7 Zahlavie / hlavicka
Umoziiuje zobrazenie konkrétneho materialu s informa-
ciami vzfahujicimi sa k vybranému zvaraciemu procesu.

3.5 Hlavna obrazovka (okno)

Umoziuje riadenie systému a zvaracich procesov, zobrazuje hlavné
nastavenie.
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TIG DC

MIG/MAG
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1 Zahlavie / hlavicka
Umozinuje zobrazenie konkrétneho materialu s informa-
ciami vzfahujucimi sa k vybranému zvaraciemu procesu:

1a 1b 1c

Vo4

[6 G3/4 Si1 21.0mm Ar 18%CQ; J

A F A0mm ke 33mm V33 WV

1 1 1

1d 1e 1f 18

- Vyber synergickej krivky
la Druh pridavného materialu
1b Priemer drétu
1c Druh plynu
- Zvaracie parametre
1d Zvaraci prad
le Hrbka materialu
If Rohova huisenica
1g Zvaracie napétie

ZZseleo

Zvéaracie parametre

2a

)
% 5.0 min

%':ln

A L
$ 50 %

4
2c 2d

o

2

2a Zvaracie parametre

Vyber ziadanych parametrov prostrednictvom stlacenia gom-
bika enkodéra.

Nastavenie hodnoty vybraného parametra ota¢anim gombika
enkodéra.

2b lkony parametrov

2¢ Hodnoty parametrov

2d Meranie parametrov - jednotka

Funkcie

Umoziiuje nastavenie najddlezitejSich funkcii procesu a
zvaracich metdd.

mE [ 3 [P [

3a 3b 3c 3d

3a
Umoziluje vyber zvaracieho procesu

E MMA
E& TIG DC

= MIG/MAG

m@ Pulzovy MIG

3b
TIG DC
Umoziuje vyber spdsobu zvarania

@ﬁ 2 takt

@@ 4 takt
Tz,

Bilevel

: Automatizaciu a robotiku
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MIG/MAG - Pulzovy MIG
Umoziuje vyber spdsobu zvarania

Uﬁ 2 takt
@@ 4 takt

ﬁ Crater filler (vyplnenie)

r Automatizaciu a robotiku

3c
MMA 9 Synergia

Umoziiuje vam nastavif najlep$iu dynamiku
oblika vyberom druhu pouzitej elektrody.
STD Bazicka/rutilova

CLS Celuléza

CrNi Ocel

Alu Hlinik

Cast iron Zliatina

Volba spravnej dynamiky oblika umoziuje, aby z elek-
trického zdroja bol dosiahnuty maximalny uzitok na
dosiahnutie najlepsich vykonov zvarania.

Dokonala zvaritelnost elektrody nie je zarucena (zvaritel-
nost zavisi na kvalite spotrebného materialu a jeho ucho-
vavani, prevadzkovych a zvaracich podmienkach, pocte
moznych aplikacii atd.).

TIG DC Priebeh prudu
I

CONSTANT prid
iph
L PULZOVY prad
iy
L Rychly pulz

MIG/MAG - Pulzovy MIG
M Double puls / zdvojeny pulz

3d
MIG/MAG - Pulzovy MIG

== Typ displeja
e[ 3]

4 Obvod redukcie vystupného napitia VRD
Kontrolka signalizuje aktivaciu funkcie VRD.

5 Merania
Pocas prevadzky zvarania st skuto¢ne namerané prady a
napdtia zobrazené na displeji LCD.

s5a——0a D0v<—sb
P S0~
£ S8Y4n
vl I T [0

Sa Zvaraci prad
Sb Zvaracie napétie
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3.5.1 Set up

Setup XP User ]

0

Save
&

I T= e

Umoziuje nastavenie a upravenie celého radu pridavnych paramet-
rov pre lepSie a presnejsSie ovladanie zvaracicho zariadenia.
Parametre obsiahnuté v procese set up s definované v zavislosti od
zvoleného zvaracieho procesu a st vybavené Ciselnymi 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 koédu 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 opustit sekciu “nastavenie®,
znovu stlacte enkodér.

Pre vystup z procesu set up nastavte hodnotu “ 0 (uloz a vystap)
a stlacte enkodér.

Zoznam parametrov procesu set up (MMA)
0 Uloz a vystap
save Umoziiuje ulozif zmeny a vystipif z procesu set up.
Exit

1 Reset

Umoziuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty

tovarenského nastavenia (default).

3 Hot start

A_ﬂ- Umoziuje nastavenie hodnoty hot start v rezime MMA.
Umoziuje 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 Off, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 80 %

7 Zvéraci prud

I Umoziuje prednastavenie zvaracieho prudu.
t  Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimélna 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 mensiu energeticki dynamicku reak-

ciu pri zvarani a ulahcuje tak pracu zvaraca.

Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-

cieho prudu.

Minimélny Off, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 30%

204 Dynamic power control (DPC)

Povoluje pozadovant V/I charakteristiku.

Res

I = C Konstantny prad
Zvysenie alebo znizenie vysky obliku nema vplyv na
pozadovany zvaraci prud.

-

Bazicka, Rutilova, Kysly, Ocel, Liatina




1+ 20* Znizenie kontroly stiipania

Zvysenie vysky zvaracieho obluka spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho priadu od hodnoty 1 po 20
ampérov na volt.

(2

Celulézova, Hlinik

P = C* KonStantny vykon
Zvysenie vysky zvaracieho obluka spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho pradu podla vzorca V.I=K.

(2

Celulozova, Hlinik

312
1t

Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime moznost pri-
lepenia elektrody.

Zhasacie napdtie obluka

Umoziuje nastavif hodnotu napétia, pri ktorom je niitene
zhasnuty zvaraci obluk.

Umoziiuje tak riadif tym najlepS§im spdsobom rozne pre-
vadzkové podmienky, ktoré mozu nastat. Vo faze zvarania
napriklad nizka hodnota zhasacieho napétia obluka umoz-
nuje krat$i obluk pri oddialeni elektrody od zvarenca a
znizuje tak rozstrek, spaleniny a oxidaciu zvarenca.

Ak pouzivate elektrody, ktoré vyzaduji vysoké napdtie,
odpori¢ame nastavif vysoku hranicu, aby sa zabrénilo
hasnutiu oblika pocas zvarania.

(SE

Nikdy nenastavujte zhaSacie napétie obluka vysSie,
nez je napitie generatora naprazdno.

500
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Nastaveny parameter vo voltoch (V).
Minimalny 0 V, Maximalny 99.9 V, Default (Tovarenské
nastavenie) 57 V
Umoziiuje volbu potrebného grafického rozhrania:
XE (Jednoduchy rezim)
XA (Pokro¢ily rezim)
XP (Profesionalny rezim)
Umoznuje pristup k najvy$§im drovniam nastavenia:
USER: uzivatel
SERV: servis
SELCO: Selco
Zamknf /odomknut
Umoziiuje uzamknut ovladaci panel a vlozit bezpecnostny
kod (Citajte kapitolu “Bezpecnostna zamka”™).
Tén bzuciaka
Umoznuje nastavenie tonu zvukovej signalizacie tlacidiel.
Minimalne Off, Maximalne 10, Default (Tovarenské
nastavenie) 10
Kontrast (LCD 4.7")
Umoziuje nastavenie kontrastu displeja.
Minimalne -20, Maximalne +20, Default (Tovarenské
nastavenie) 0
Externé parametre CH1
Umoziiuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna
hodnota, maximalna hodnota).
(Citajte kapitolu “Sprava externého riadenia™).
Merany prud
Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty pradu.
Umoznuje nastavenie spdsobu zobrazenia zvaracieho
pradu. (¢itajte kapitolu “Uzivatel'ské rozhranie”).

752
"V
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Merané napétie

Umoziiuje zobrazenie realnej hodnoty napétia.
Umoznuje nastavenie spdsobu zobrazenia zvaracieho
napétia. (Citajte kapitolu “Uzivatel'ské rozhranie™).

Zoznam parametrov procesu set up (TIG)

0

Save
Exit

Res

2

g Vs

10

Uloz a vystip
Umoziuje ulozif zmeny a vystlpit z procesu set up.

Reset
Umoziiuje znovu nastavif vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).

Predfuk plynu

Umoziuje nastavif a prietok plynu pred zapalenim obla-
ka.

Umoziuje naplnenie horaka plynom a pripravu prostredia
na zvaranie.

Miniméalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 99,9 s,
Tovarenské nastavenie 0,1 s.

Pociato¢ny prad

Umoziuje regulaciu spustacieho pradu zvarania.
Umoziiuje ziskat teplejsi alebo chladnejsi tavny zvaraci
kuaper ihned po zapaleni obluka.

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%).
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

Cas pogiato&ného pradu

UmozZiiuje nastavenie ¢asu, po ktory sa udrziava vychodzi
prud.

Nastavenie parametrov: sekund (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s., tova-
renské nastavenie off - vypnuté

Nabeh pradu

Umoziuje nastavovat pozvolny prechod medzi pociatoc-
nym priadom a zvéaracim pridom. Parameter je nastaveny
v sekundach (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s., tova-
renské nastavenie off - vypnuté

Zvéaraci prad

Umoziiuje prednastavenie zvaracieho pradu.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A, maximalna hodnota Imax,
Tovarenské nastavenie 100 A

Prad v rezime bilevel

Umoziiuje nastavenie druhého pridu v rezime zvarania
bilevel - dvojity prad.

Po prvom stlaceni tlacidla horaku sa spusti predfuk, zapali
sa obluk a pri zvarani sa bude pouzivat zaCiato¢ny prad.
Po jeho prvom uvolneni ddjde k stipaniu priebehu zvara-
cieho pradu ,,I1¢“. Ak zvara¢ teraz stlaci a uvolni rychlo
tlac¢idlo, moze sa pouzit prad ,,12“; po jeho rychlom stla-
Ceni a uvolneni znovu ,,I1° atd.

Ak budete stlacat tlacidlo dlhsiu dobu, priebeh pradu
zacne klesat, takto sa dosiahne kone¢ny prud.

Po dalSom stlaceni tlacidla obluk zhasne a plyn bude tiect
do fazy dofuku.

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percenta (%).
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

Prad zékladny

Umoziuje nastavenie zdkladného pradu pre pulzovy a
strednofrekvenény pulzovy rezim.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota zvara-
cieho prudu 100 %, Tovarenské nastavenie 50 %
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Frekvencia pulzu

Umoziuje aktivaciu pulzného rezimu. Umoziuje regula-
ciu frekvencie pulzov. Umoziuje dosiahnuf lepsie vysled-
ky vo zvarani tenkych materidlov a lepSiu esteticku kvalitu
husenice.

Nastavenie parametrov: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz).
Minimalna hodnota 0,1 Hz, maximalna hodnota 250 Hz,
Tovarenské nastavenie off

Pulzovy cyklus

Umoziiyje regulaciu pracovného cyklu v pulznom zvarani.
Umoziuje udrziavanie $pickového prudu na kratsi alebo
dlhsi Cas.

Nastavenie parametrov: percenta (%).

Minimalna hodnota 1 %, maximalna hodnota 99 %, tova-
renské nastavenie 50 %

Frekvencia rychlych pulzov

Umoziuje regulaciu pulznej frekvencie.

Umoziuje dosiahnuf tkon zaostrenia a lepsiu stabilitu
elektrického oblika.

Nastavenie parametra KiloHertz (kHz).

Minimum 0,02KHz, Maximum 2,5KHz, Prednastavenie —
off /vypnuté/

Pulzovy dobeh

Umoziuje nastavenie Casu poklesu pradu pocas pulznej
operacie.

Umoziuje dosiahnuf plynuly prechod medzi $pickovym
pradom a zakladnym pradom pri viac alebo menej mékkom
zvaracom obluku.

Nastavenie parametra: percenta (%).

Minimdlna hodnota off, maximalna hodnota 100%, tova-
renské nastavenie off

Dobeh pradu

Umoziiuje nastavovat pozvolny prechod medzi zvaracim
pradom a koneénym pradom.

Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s, tova-
renské nastavenie off

Konec¢ny prud

Umoziiuje regulaciu kone¢ného pradu.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 10A

Cas kone¢ného pridu

Umoziuje nastavif ¢as, po ktory sa udrziava kone¢ny prid.
Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s, tova-
renské nastavenie off - vypnuté

Dofuk

Umoziuje regulaciu privodu plynu na konci zvarania.
Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 99,9 s,
Tovarenské nastavenie syn (automatické riadenie dofuku
podTla velkosti pradu)

TIG start (HF)

Umoziiuje volbu potrebného Off = LIFT START, Zapnuté
=HF START, Prednastavenie: rezimy zapalenia obluka
HF START.

Bodovanie

Umoziuje povolenie procesu “bodovania” a stanovenie
¢asu zvarania.

Umoziiuje Casovanie procesu zvarania.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s, tova-
renské nastavenie off
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Restart

Umoznuje aktivaciu funkcie restartovania.

Umozniuje okamzité zhasnutie obluka pocas poklesu
prudu alebo nestartovania zvaracicho cyklu.

Tovarenské nastavenie zapnuté

Easy joining (Tahké spojenie) (TIG DC)

Umoziuje zapalenie oblika pri pulznom pride a Casova-
nie funkcie pred automatickym obnovenim platnosti pred-
nastavenych podmienok zvarania.

Umoziiuje vacsiu rychlost a presnost pocas operacii bodo-
vého zvarania na dieloch.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimum 0,1s, Maximum 25,0s, tovarenské nastavenie off
Microtime spot welding

Umoziuje povolenie procesu "microtime spot welding".
Umoziuje ¢asovanie procesu zvarania.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimalna hodnota 0.01s, maximalna hodnota 1.00s,
tovarenské nastavenie off

Umoziiuje volbu potrebného grafického rozhrania:

XE (Jednoduchy rezim)

XA (Pokrocily rezim)

XP (Profesionalny rezim)

Umoziuje pristup k Grovniam najvyssieho nastavenia:
USER: uzivatel

SERV: servis

SELCO: Selco

Zamkntf /odomknut

Umoziuje uzamknuf ovladaci panel a vlozif bezpecnostny
kaod (Citajte kapitolu “Bezpecnostna zamka”).

Ton bzuciaka

Umoziuje nastavenie tonu zvukovej signalizacie tlacidiel.
Minimalne Off, Maximalne 10, Default (Tovarenské
nastavenie) 10

Kontrast (LCD 4.7")

Umoziuje nastavenie kontrastu displeja.

Minimalne -20, Maximalne +20, Default (Tovarenské
nastavenie) 0

(U/D) Krok nastavenia

Umoziuje nastavenie striedavého kroku na klavesoch
nahor-nadol.

Minimum — off /vypnuté/, Maximum MAX, Prednastavenie: 1
Externé parametre CH1, CH2, CH3, CH4

Umoziuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna hodnota,
maximalna hodnota, nastavena hodnota, vybrany parameter).
(Citajte kapitolu “Sprava externého riadenia”).

U/D horak

Umoziuje riadenie externého parametra (CH1) (zvoleny
parameter).

Merany prud

Umoziiuje zobrazenie realnej hodnoty prudu.

Umoziiuje nastavenie spdsobu zobrazenia zvaracieho
prudu. (Citajte kapitolu “Uzivatel'ské rozhranie™).

Merané napitie

Umoziuje zobrazenie redlnej hodnoty napétia.
Umoziniuje nastavenie spOsobu zobrazenia zvaracieho
napitia. (Citajte kapitolu “UZzivatel'ské rozhranie”).
Merany teplota chladiaceho média

Umoziuje zobrazenie redlnej hodnoty teplota chladiaceho
média.

Limity ochran

Umoziuje nastavenie medznych hodnot vystrah a ochran.
Umoziuje presné kontrolovanie zmien v jednotlivych
fazach zvarania (Citajte kapitolu “Limity ochran”).




Zoznam parametrov procesu set up (MIG/MAG, Pulsni MIG)
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Uloz a vystip
Umoziuje ulozif zmeny a vystipit z procesu set up.

Reset

Umoziuje znovu nastavif vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).

Synergia

Umoziiuje vyber manualneho MIG ( { Off ) alebo syner-
gického MIG (> f§ ) rezimu s nastavenim typu zvéarané-
ho materialu.

(Citajte kapitolu “Okno synergickych kriviek™).

Rychlost posuvu drétu

Umoziiuje nastavenie rychlosti posuvu drotu.

Minimum 1 m/min., Maximum 22 m/min., Nastavené 1,0 m/min.
Prad

Umoziiuje nastavenie velkosti zvaracieho prudu.
Minimum 6 A, Maximum Imax

Hrubka materialu

Umoziiuje nastavenie hribky zvaraného materialu.
Umoziiuje nastavenie regulacie systému podla zvaraného
materialu.

Rohova husenica

Umoznuje nastavit Sirku husenice v rohovom spoji.

Dizka oblika

Umoziiuje nastavenie dizky oblika pocas zvarania.
Minimum -5.0, Maximum +5.0, Nastavené syn

Predfuk plynu

Umoziuje nastavif a upravif prietok plynu pred zapalenim
obluka.

Umoziiuje naplnenie horaka 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 drétu vo faze pred
zapalenim obltka (tzv. priblizovacia rychlost)

Této hodnota je uvedena v % nastavenej rychlosti drotu.
Umoziuje zapalenie so znizenou rychlosfou, to znamena
jemnejsie a so znizenym rozstrekom.

Minimalna hodnota 10 %, maximalna hodnota 100 %,
default (tovarenské nastavenie) 50 %

Nabeh motora

Umoziiuje nastavif postupny prechod medzi rychlosfou
drotu pri zapaleni obluka a rychlostou pri zvarani.
Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 1,0 s, tova-
renské nastavenie off

Dohorenie

Umoziiuje nastavenie ¢asu dohorenia drotu a zabratiuje
tak prilepeniu na konci zvarania.

Umoziiuje nastavovat dizku vonkajsej Casti drétu vystupu-
juceho z horéka.

Minimalna hodnota -2.00, maximalna hodnota +2.00,
Nastavené syn

Dofuk plynu

Umozityje nastavit a upravif prietok plynu na konci zvérania.
Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 10 s, default
(Tovarenské nastavenie) 2,0 s

Duty cycle (zvaranie dvojitym pulzom)

Umoziuje nastavif pracovny cyklus (duty cycle) na zvaranie
dvojitym pulzom.

Nastavenie parametrov: Percentd (%).

Minimum 10%, Maximum 90%, Nastavené 50%
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Zdvojeny pulz

Umoziiuje moznost nastavenia funkcie “Double Puls”.
Umoziiuje nastavenie pulzového priebehu.

Nastavenie parametrov: Percenta (%).

Miniméalna hodnota 0 %, Maximalna hodnota 100 %,
tovarenské nastavenie +25%

A H

A%

A 4

Nastavenie parametra: metre za minatu (m/min).
Minimalna hodnota 0.5m/min, Maximalna hodnota 22m/
min, tovarenské nastavenie 2.5m/min
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Frekvencia pulzu

Umoziiuje nastavenie frekvencie pulzu.

Minimum 0,1Hz, Maximum 5,0Hz, Nastavené 2,0Hz
Sekundarne napitie pulzu

Umoznuje nastavenie urovne sekundarneho napitia
pulzu.

Déva moznost zvysif stabilitu obltika pocas meniacich sa
faz pulzového procesu.

Minimum -5.0, Maximum +5.0, Nastavené syn

Pulzovy dobeh (zdvojeny pulz)

Umoziiuje nastavenie ¢asu poklesu pridu pocas pulznej
operacie.

Nastavenie parametra: percenta (%).

Minimum 1%, Maximum 100%, Nastavené 50 %

Bilevel (4 takt - Crater filler)

Umoziiuje nastavenie druhého rychlost posuvu drotu bile-
vel - dvojity prad.

Ak zvarac teraz stla¢i a uvolni rychlo tla¢idlo, méze sa
pouzit prud ., “ po jeho rychlom stla¢eni a uvolneni
Znovu ,,Cb “atd.

Nastavenie parametrov: Percenta (%).

Minimum 1%, Maximum 99%, tovarenské nastavenie off
Pociato¢ny prirastok

Umoziiuje nastavenie hodnoty rychlosti posuvu drotu
pocas prvej fazy zvarania v “crater filler”.

Déava moznost zvysif mnozstvo dodanej energie pocas
pociatocne;j fazy, kedy je material stale studeny a vyzaduje
na tavenie rovnomerné prehriatie.

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

Umoziuje nastavenie rychlosti posuvu drdtu pocas fazy
ukoncenia zvarania.

Dava moznost znizif doddvanu energiu do zvarenca vo
faze, ked je material eSte velmi hortci a je potrebné znizit
moznost neziaducich deformacii.

Minimum 20 %, Maximum 200 %, Nastavené 80 %
Pociatocny prirastkovy cas

Umoziuje nastavif pociatocny prirastkovy ¢as. Umoziuje
zautomatizovat funkciu “plnenie kratera”.

Minimum 0,1s, Maximum 99,9s, Bez predvolby

Cas plnenia kratera

Umoziiuje nastavif ¢as “plnenie kratera”. Umoziuje zau-
tomatizovat funkciu "plnenie kratera”.

Minimum 0,1s, Maximum 99,9s, bez predvolby
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Bodové zvaranie

Umoziiuje rezim bodovania s nastavenim ¢asu zvarania.
Minimum 0,1 s, Maximum 25 s, prednastavené off (vypnuté)
Stehovanie

Umoziiuje rezim stehovania s nastavenim ¢asu zvarania a
oneskorenia.

Minimum 0,1 s, Maximum 25 s, prednastavené off (vypnuté)
Nébeh zvaracieho pradu

Umoziiuje nastavit postupny prechod medzi pociatonym
prirastkom a uroviiou zvaracieho pradu.

Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Minimum 0s, Maximum 10s, tovarenské nastavenie off
Nabeh plnenia crater filler

Umoziiuje nastavif postupny prechod medzi
hodnotou a plnenim kratera (crater filler).
Parameter je nastaveny v sekundach (s).
Minimum 0s, Maximum 10s, tovarenské nastavenie off
Indukénost / Tlmivka

Umoziuje elektronicku regulaciu tlmivky/indukénosti
zaradenej do zvaracicho obvodu.

Pontika moznost dosiahnutia okamzitej alebo pozvolnej
kompenzacie, zvaratom spdsobenej alebo prirodzenej
nestability oblika.

Nizsia indukénost = ostrejsi obluk (Va¢si rozstrek).
Vicsia indukEnost = menej ostry/reagujuci obluk (mensi
rozstrek).

Minimum -30, Maximum +30, Nastavené syn

Napitie

Umoziiuje nastavif zvaracie napatie.

zvaracou

Rychlost zvarania

Umoznuje nastavit rychlost zvarania.

Minimum lcm/min., Maximum 500cm/min., Predvolba
35cm/ min. (referen¢na rychlost pre ru¢né zvaranie)
Umoziuje volbu potrebného grafického rozhrania:

XE (Jednoduchy rezim)

XA (Pokrocily rezim)

XP (Profesionalny rezim)

Umoziuje pristup k Grovniam najvyssieho nastavenia:
USER: uzivatel

SERV: servis

SELCO: Selco

Zamknuf/odomknut

Umoziuje uzamkniif ovladaci panel a vlozit bezpe¢nostny
kéd (Citajte kapitolu “Bezpecnostna zamka”).

Tén bzuciaka

Umoziuje nastavenie tonu zvukovej signalizacie tlacidiel.
Minimalne Off, Maximalne 10, Default (Tovarenské
nastavenie) 10

Kontrast (LCD 4.7")

Umoziiuje nastavenie kontrastu displeja.

Minimélne -20, Maximalne +20, Default (Tovarenské
nastavenie) 0

Krok regulacie

Umoziiuje obsluhe podla vlastnej potreby upravif krok
regulacie.

Minimum 1, Maximum I max, Nastavené 1

Externé parametre CH1, CH2, CH3, CH4

Umoziuje riadenie externych parametrov (minimalna
hodnota, maximalna hodnota, nastavena hodnota, vybrany
parameter).

(citajte kapitolu “Sprava externého riadenia”).

U/D horak

Umoziuje riadenie externého parametra (CH1) (zvoleny
parameter).

705

751

A

752

Kalibracia odporu okruhu

Umoznuje kalibrovat systém. Stlacte gombik enkodéra na
spristupnenie parametra 705.

Dajte hrot vedenia drotu do elektrického kontaktu s
obrobkom.

Stlacte a podrzte spina¢ horaka na aspori 1 s.

Merany prud

Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty prudu.

Umoziniuje nastavenie spdsobu zobrazenia zvaracieho
prudu. (Citajte kapitolu “Uzivatel'ské rozhranie™).

Merané napitie

Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty napétia.
Umoziluje nastavenie spdsobu zobrazenia zvaracieho
napétia. (Citajte kapitolu “Uzivatel'ské rozhranie”).
Merana rychlost drotu

Udaje enkodéra motora 1.

Merany prud (motora)
Umoziuje zobrazenie redlnej hodnoty prudu (motora).

Merana rychlost drotu
Udaje enkodéra motora 2.

Merany prud (motor)
Umoziuje zobrazenie redlnej hodnoty prudu (motora).

Merana rychlost drotu
Reélny merany posuv drotu.

Merany prietok chladiaceho média

Umozituje zobrazenie hodnoty prietok chladiaceho
média.

Merany teplota chladiaceho média

Umoziluje zobrazenie reélnej hodnoty teplota chladiaceho
média.

Limity ochran

Umoziiuje nastavenie medznych hodnot vystrah a ochran.
Umoziuje presné kontrolovanie zmien v jednotlivych
fazach zvérania (Citajte kapitolu “Limity ochran”).




3.6 Okno/obrazovka synergickych kriviek

1
Sy@

Vseobecne
Umoziuje vyber pozadovanych zvaracich metod.

Doii

Manualny rezim
Umoziiuje ruéné nastavenie a regulaciu vsetkych
jednotlivych zvaracich parametrov (MIG/MAG).

S icky rezi
:>1+60 ynergicky rezim

Umoziuje pouzitie radu prednastavenych (syner-
gickych kriviek) dostupnych v systémovej paméti.
Zmeny a korekcie pociatoénych nastaveni ponuk-
nuté systémom su dovolené.

7 — (6 G3/4Sil_@1.0mm Ar 18%C0: )

« G4 €O,
®G3i4 31 Ar 18%C0.
« HardFacing A 18%C0x
45 A

(R N
ey
DI

5—» :NMsﬂr

Al Ar
* GuAl Ar
;&ﬂ Ar

Umoziuje volbu metddy zvarania:
{} Synergicky MIG

S
N

(2

\} Manualny MIG

Nastavenim jedného so synergickych parametrov
(5-6) mame moznost kontrolovat zapalenie obliku
ako aj jeho zhasanie.

ZZseleo

2 Synergické krivky
Standard MIG/MAG
9 (mm)

0.8 1.0 12 1.6
G3/4 Sil CO, 5 3 4 7
G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 8 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 12 13 14 /
AIMg5 Ar 17 18 19 /
AISi5 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 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 32
CrNi 199 FCW Ar 18%CO, | / 54 56
Pulzovy MIG/MAG

@ (mm)

0.8 1.0 12 1.6
G3/4 Sil CO, - N - -
G3/4 Sil Ar 18%CO, 7 8 9 /
CrNi 19 9 Ar 2%CO, 12 13 14 /
AIMg5 Ar 17 18 19 /
AISi5 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 44
Rutil FCW Ar 18%CO, / / 46 48
Metal FCW Ar 18%CO, / / 50 52
CrNi 199 FCW Ar 18%CO, | / 54 56

2/3

Umoziiuje zvolit:

- druh pridavného materialu

- druh plynu

4

Umoziiuje zvolit:

- priemer drotu

5

- Druh pridavného materidlu

- 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.

3.7 Obrazovka programov

1

Vseobecne
Umoziuje ukladanie a riadenie 64 programov zvarania,
ktoré mozu byt upravované operatorom.

6 GI4'S &1.0nm A 18%C0,
3_“’[1 O % 30w be 33 V2L :v]

7 —> WELDING DEHMO

66— X Sl"un At Syn
5—> O {
ot B 0 ()

I

1 2 3 4

1/2/3/4 Funkcie

5 Pocet zvolenych programov

6 Hlavné parametre zvoleného programu

7 Popis zvoleného programu

8 Zahlavie / hlavicka

(¢Citajte kapitolu “Hlavna obrazovka (okno)”)
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2 Ukladanie programu

(0)(0)(0)(a)

Vstupte do menu “ukladanie programov” stlacenim tlaci-
dla (9) Pro@ na aspon 1 sekundu.

WELDING DEMO

@0

>

ST
tot

2 3

Zvolte pozadovany program (alebo vyprazdnite pamaf)
(5) otacanim enkodéra.

@

Program ulozeny
= Pamit prazdna

Zruste operaciu stlatenim tlacidla (2) tg) .

Ulozte vsetky aktualne nastavenia na zvolenom programe

stlacenim tlacidla (3) @%@ .

>

—

7 —— WELDING DEMQ

ABCDEFGHIJKLMNEPQRS
TUVWXYZ_ . -+ #71_$%&7
0123456789

=T %
B

1 2 3 4

Zoznamte sa s popisom programu (7).

- Zvolte potrebny list otaCanim enkodéra.

- Ulozte zvoleny list stlaenim enkodéra.

- Zruste posledny list stlacenim tlacidla (1) «—— .

Zruste operaciu stlacenim tlacidla(2) =) .
Potvrdte operaciu stlacenim tlacidla (3) 3ﬁ3 .

Lozenie nového programu na uz obsadené miesto v paméti
vyzaduje zrusenie miesta v paméti obligatornym postupom.
208

O

l
=] |
4
2

Zruste operaciu stla¢enim tla¢idla (2) =) .
Odstréiite zvoleny program stladenim tla¢idla (1) = £3 .
Znovu spustite postup ukladania.

Vyhladavanie programu

Vyhladajte prvy dostupny program stlacenim tlacidla (9)
Pro@

Vyberte potrebny program stlacenim tlacidla (9) Pm@ .
Vyberte potrebny program otaanim enkodéra.

Vyhladavaju sa miesta v pamiti obsadené programom,
pricom prazdne miesta sa automaticky preskakuju.

Zru$enie programu

WELDING DEMO

5 —> P
5
B1= %
t ¢

1 2

Vyberte potrebny program otacanim enkodéra.
Vymazte zvoleny program stlatenim tlacidla (1) = $2 .

Potvrdte operaciu stladenim tlagidla (2) = (%)




GENESIS 3000 PMC

ZZseleo

PROCES PARAMETR
O-bﬁu XE | MMA Il
TIG DC L
o o | @ L (L F V)
XTeT i 691 P
A 1 xa | MMA [ AR ©
1 TIG DC I,
e womMaG | do - M M
B i e ] il (L F V)
3.8 Uprava rozhrania Uit 96 Jop Bl Bl
U'rnoiﬁuje Upravu parametrov v hlavnhom menu. xP MMA %' A'ﬂ- l @
TIG DC ,
500 grél(zjz:(;ﬂz (Iflj)iltl);l feoztir;t;neho grafického rozhrania: MIG/MAG C*) £ M T m
XA (Pokrogily rezim) PUIEMIG ] e g or ¢ & M
XP (Profesionalny rezim) I H ( I, + I£ V )
GENESIS 3000 MTE S0 68 [y Bl Bl
PROCES PARAMETR
XE | MMA L GENESIS 3000 SMC
TIG DC I, I M AL PROCES PARAMETR
A S N N S O VIV 1,
%ﬁfﬁfd@% % £( I + Yl V) TIG DC L
3G 88 M= MIG/MAG o o i( . += Lk V)
xn [ Y 3 (65 s
TG De L I. M M M XA | MMA [ AR 9
B 1 TIG DC I,
S R “N o W/ R MIG/MAG o £ mm Py M
e | £ I m(lFk V)
Il (L + Lk V) B 159 [ Bl B 25
04 (88 T Bl Gl Xp | MMA L A0 9
XP | MMA . AR~ © TIG DC I,
TIG DC ¥ VAR Y Y I | MIGMAG | cp  #~ . v M P11
L MU wv Y VAL AN SN U i
W C R W'Y oML F bk V)
G (66 e 7L GRL ol S 88 I Bles Bl S5
oG | @ £ Py M
Y VAL TR N U
M M(L #F kK V)
31 [gg = Bl Bl
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1 Uzivatel'ské prisposobenie 7-segmentového displeja

Setup XP Selco |

Vstup do set-up vykoname stlacenim gombika enkodéra
dlhsie nez 5 sekundy.

Zvolte potrebny parameter otocenim enkodéra.

Ulozenie vybranych parametrov zo 7-segmentového dis-
pleja stlacenim tlacidla (2) .

UloZenie a opustenie aktualnej obrazovky stlacenim tlaci-
dla (4) .

Nastavené 11

3.9 Bezpec¢nostna zamka
Umoziuje uzamknif z ovladacicho panelu vsetky nastavenia
prostrednictvom bezpecnostného kodu.

Vstup do set-up stla¢enim gombika enkodéra dlhSie nez 5 sekundy.

Vyberte potrebny parameter (551).

[Setup XP User ]

551
& Off

[E2

Aktivaciu regulacie vybranych parametrov stlacenim gombika
enkodéra.

[Setup XP Selco ]

551
& 33
T I@I@%@’

4

Nastavenie ¢iselného kodu (hesla) ota¢anim enkodéra.
Potvrdenie zmien stlatenim gombika enkodéra.
Ulozenie a opustenie aktudlnej obrazovky stlacenim tlacidla (4)

=

Na vykonanie operacii na zamknutom ovladacom paneli sa pouziva
$pecialny panel.

210

074 # 30mm bk 33mm ¥ 3, IV

!.J—l Li -

(0]
= T [ )

[]6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%060: ]

- Vstup do panelu docasnej funk¢énosti (5 minut) otd¢anim enko-
déra a vlozenim spravneho hesla.

Potvrdenie zmien vykoname stlacenim tlac¢idla/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) @ﬁg .

Potvrdte vykonanu zmenu stlacenim enkodéra.
3.10 Sprava externého ovladania

Umoziiuje nastavenie zvaracich parametrov metdd prostrednictvom
externych prislusenstiev (RC, horaky...).

[Setup XP Selco ]

602

(A
T Te

Vstup do set-up stlacenim gombika enkodéra dlhSie nez na 5
sekundy.
Vyberte potrebny parameter (602).

L.
Min 3
w  320A
an| =%
Pt

1 3

Vstup do okna “Sprava externého ovladdania” stlatenim gombika
enkodéra.

Vyberte potrebny vystup dialkového ovladaca RC (CH1, CH2,
CH3, CH4) stlacenim tlacidla (1).

Vyber Zziadanych parametrov (Min-Max-parametrov) stlacenim
gombika enkodéra.

Nastavenie ziadanych hodnét (Min-Max-parametrov) otacanim
gombika enkodéra.

UloZenie a opustenie aktudlnej obrazovky stlatenim tlacidla (4)
Saye]
&=
ZruSenie operacie stlacenim tlacidla (3) )




3.11 Bezpecnostné limity

Dovoluju kontrolu zvaracieho procesu prostrednictvom nastave-
nych bezpetnostnych /Ay min /) Max a vystraznych obmedzeni
O N ) max podla hlavnych meranych parametrov:

L

Zvaraci prad
v Zvaracie napétie

r" Cinnost automatizacie

[Setup XP Selco ]

801

an

T Ta

Vstup do set-up stla¢enim gombika enkodéra dlhsie nez na Ssekundy.
Vyberte potrebny parameter (801).

L A Min Max

o OFF OFF
a [OFF OFF
@:ﬂﬂl%:%lﬁ?l@%’

2

Vstup do okna “Bezpecnostné limity” stlacenim tlacidla enkodéra.
Vyber ziadanych parametrov stladenim tlacidla (1) ©HI .
Vyber sposobu nastavenia bezpetnostnych obmedzeni stlaCenim
tlacidla (2) &&% .

A / V Nominalna hodnota

0
/o Percentualna hodnota
i 'llﬂ'
I; A Min Max

— & OFF OFF
»— & OFF OFF

el | aom | 2D | <«—a

7 Riadok vystraznych obmedzeni
8 Riadok Alarm limits line
9  Stipik minimalnej Girovne
10 Stipik maximalnej tirovne

Vyber Ziadan¢ho policka stla¢enim gombika enkodéra (vybrané
policko je zobrazené s opacnym kontrastom).

Nastavenie urovne vybraného obmedzenia ota¢anim enkodéra.
Ulozenie a opustenie aktudlnej obrazovky stlacenim tlacidla (4)

SavE N
H

ZZ5eles

o E 05 At

=

V pripade prekrocenia vystrazného obmedzenia sa objavi vizualna
informacia na riadiacom paneli.

V pripade prekroCenia alarm obmedzenia sa objavi vizualna
informacia 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).

3.12 Okno alarmov

Umozni indikaciu zdsahu ochran a poskytuje dolezité informacie
pre riesenie prevadzkovych problémov.
3

b
a E03

Alarm kody
EO1, E02, EO3 Prekrocenie teploty

I

EO05 Prili§ vysoky prud
At

EO06 Chyba vykonového modulu (Boost)
K

E07 Napajanie motora posuvu

Vo
EO08 Blokovanie motora posuvu
E10 Chyba vykonového modulu (inverter)

pL
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E11, E19 Chyba systémovej konfiguracie

?
El12 Chybna komunikacia (WF - DSP)
-bl‘_
E13 Chybna komunikacia (FP)
*|e

E14, E15, E18 Program nie je platny/vhodny

El6 Chybna komunikacia (RI)
-bl -
E17 Chybna komunikacia (uP-DSP)
-bl -
E20 Chyba pamite

{

E21, E32 Strata dat

Ewa‘t
E22 LCD displej alarm
*|e
E29 Alarm nekompatibilnych rozmerov

E30 Chybna komunikacia (HF)
E38 Podpitie
E39, E40 Chyba napajania systému

D»

E43 Nedostatok chladiaceho média

fes
IS
w[

Alarm pri vytiahnuti drotu

.8.

sl
=~
O

Bezpecnostny spinac

Zaseknuty drot

bl

es}
W

Nepodporované nastavenie

b

Antikolizny alarm

M 3
FiTY

E53 Externy spina¢ prietoku
[
E99 Celkovy alarm

212

Kédy bezpecnostnych obmedzeni

E54 PrekrocCenie pridovej urovne (Alarm)
Al

E62 Prekrocenie pradovej urovne (Vystraha)
A¥

ESS Prekrocenie prudovej trovne (Alarm)

E63 PrekroCenie prudovej urovne (Vystraha)

Es6 Prekrocenie napéfovej urovne (Alarm)

E64 Prekrocenie napéfovej urovne (Vystraha)

E57 Prekrocenie napéfovej urovne (Alarm)

E65 Prekrocenie napéfovej urovne (Vystraha)

vt

E60 Prekrocenie rychlostného limitu + (Alarm)
-

E68 Prekrocenie rychlostného limitu 4 (Vystraha)
b ¢ 3

E61 Prekrocenie rychlostného limitu 1t (Alarm)
-

E69 Prekrocenie rychlostného limitu 1 (Vystraha)
b ¢ 3

E70 Rozporny alarm "VYSTRAHA"

A

E71 Alarm prekrocenia teploty kvapalného chladiva
st

E72 Alarm zablokovaného motora

%

E73 Alarm podavania drétu

e

E74 Prekrocenie prudovej urovne motora 1 (Vystraha)
E75 Prekrocenie pridovej trovne motora 2 (Vystraha)

A®

E76 Prekrocenie urovne prietoku chladiaceho média

@ (Vystraha)

E77 Prekrocenie tirovne teploty chladiaceho média
(Vystraha)

©

E78 Alarm tdrzba aktivny
/ (Automatizaciu a robotiku)




3.13 Zadny panel

1 a3

1 Vypina¢
@ Ovléada zapinanie zvaracky.

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

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

Pripojka plynu (MIG/MAG)

Pripojka plynu (TIG)

e 80 6

Sietovy kabel
Umoziiuje napajat zariadenie napojenim do siete.

ZZ seles

3.14 Panel so zasuvkami

9 OB 80 H

MTE

Pripojka horaka
Umoziiuje pripojenie horaka MIG.

Zaporny pol vykonu

Pripojenie zemného kabla pre MIG/MAG a Pulzovy
MIG.

Zaporny po6l vykonu

Umoziiuje pripojif uzemiovaci kabel v elektrode alebo
horaku v rezime TIG.

Kladny pol vykonu

Umoziuje pripojit horak elektrody v rezime MMA alebo
uzemnovacieho kabla v rezime TIG.

Pripojka plynu (TIG)

Prislusenstvo tlacidla hordka
Externé zariadenie (CAN-BUS) (RC, horaka).
Externé zariadenie (Push/Pull)

4 PRISLUSENSTVO

4.1 Vseobecné informécie

RC je aktivované po zasunuti do zdierky na zadnom paneli zdroja.
Prepojenie sa odportca vykonavat pri vypnutom zdroji.

Ovlada¢ RC je mozné pripojif k akejkolvek modifikacii panelu

zdroja.

Zaroven je modifikdcia ovladacieho panelu zdroja zobrazena na
displeji RC a naopak.
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4.2 RC 100 Dialkovy ovladac

RC 100 je dialkovy ovlada¢ so zobrazenim nastavenej hodnoty
zvaracieho pradu a napétia.

Prestudujte ,,navod na obsluhu”.

4.3 Pedalové dialkové ovladanie RC 120 pre zvaranie TIG
vystupny prud je meneny z minimalnej
hodnoty na maximalnu (nastavitelné pri
procese setup) zmenou uhla, ktory zaujima
noha na pedali. Mikrospina¢ prenasa pri
miniméalnom tlaku signal zaCatia zvarania.

Prestudujte ,,ndvod na obsluhu”.

4.4 Dialkové ovladanie RC 180

Toto zariadenie umoziuje menit na dialku mnozstvo potrebného
pradu bez toho, aby bolo potrebné prerusif proces zvarania alebo
opustit pracovisko.

Prestudujte ,,navod na obsluhu”.

4.5 Dialkové ovladanie RC 190

Umoziuje plynulé nastavenie rychlosti posuvu drotu.

Umoziiuje nastavenie velkosti zvaracieho pradu.

Umoziiuje nastavenie hrubky zvaraného materidlu.
Umoziiuje nastavenie regulacie systému podla zvaraného
materialu.

Umoziuje nastavenie napétia na obluku.
Umoziuje nastavenie dizky obluka potas zvarania.
Manuélny MIG/MAG

Vyssie napidtie = 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 odportaca vykonavat pri vypnutom zdroji.

4.6 RC 200 dialkovy ovladac

Ovlada¢ RC 200 zobrazuje a jeho prostrednictvom je mozné
nastavovat a menif vSetky parametre, ktoré st na ovladacom paneli
zariadenia, ku ktorému je pripojeny.

Prestudujte ,,ndvod na obsluhu”.

4.7 ST séria horakov

4.8 ST...U/D séria horakov

Séria horakov U/D su digitalne hordky TIG umoziujtice ovladanie
hlavnych parametrov zvarania:

- zvaraci prud

- vyvolanie programu

(Pozrite Cast ,,Nastavenie™).

,,Pozrite navod na obsluhu”.
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4.9 Horéky ST..DIGITIG 4.12 MIG/MAG-DIGIMIG séria horakov
4.9.1 Vseobecne

Horaky MB501D PLUS su digitalne horaky MIG/MAG na kontro-
Séria horakov DIGITIG su digitalne horaky TIG umoziujuce ovla-  Iu hlavnych parametrov zvarania:

danie hlavnych parametrov zvarania: - zvaraci prad (Synergicky proces MIG/MAG)
- zvaraci prud - dizka obluka (Synergicky proces MIG/MAG)
- vyvolanie programu - rychlost drotu  (Ruény proces MIG/MAG)
Parametre 3-4 sa moZu prisposobit. - zvaracie napitie (Rucny proces MIG/MAG)

- vyvolanie programu
) A zobrazenie skuto¢nych hodnot pre:
,,Pozrite navod na obsluhu”. - zvéraci prad

(Pozrite Cast ,,Nastavenie”).

- zvéaracie napdtie

4.10 Horaky MIG/MAG
4.13 Horaky Push/Pull

,,Pozrite navod na obsluhu”.
,,Pozrite ndvod na obsluhu”.

4.11 MIG/MAG U/D séria horakov
4.14 Push-Pull Kit (73.11.014)

"Pozrite Cast "Instalacia kit/PrisluSenstvo".

Séria horakov U/D su digitalne horaky MIG/MAG umoziiujuce
ovladanie hlavnych parametrov zvarania:

- zvaraci prud

- vyvolanie programu

(Pozrite cast ,Nastavenie”).

,,Pozrite navod na obsluhu”.
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5 UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej Gdrzbe podla
pokynov vyrobcu.

Pripadna udrzba musi byt vykondvana kvalifikovanym personalom.
VSetky vstupné a prevadzkové dvierka a kryty musia byt 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.

A
@

Pred akymkolvek 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 mékkych Stet-
cov.

- Skontrolujte elektrické zapojenia a vSetky spéjacie
kable.

Pri udrzbe a vymene dielov horakov, kliesti na drzanie elektrody a/
alebo uzemnovacieho kabla:
Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢i nie su

E 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 kvalifikdciou smie vykonavat
opravy a vymeny dielov.

Zaruka straca platnost v pripade opravy a vymeny Casti zariadenia
(systému) neopravnenymi osobami.

Je zakazané vykonavat akékolvek upravy zariadenia (systému).
Vyrobca odmieta akukol'vek zodpovednost v pripade, ze obsluha
nedodrzi uvedené pokyny.

Zariadenie nie je mozné spustif (nesvieti zelena kontrolka)

Pri¢ina Zasuvka nie je napajana siefovym napétim.

Riesenie Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstalaciu.
Smie vykonavat iba kvalifikovany elektrikar.

Pri¢ina Chybna zastrcka, prip. napajaci kabel.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Prerusena siefova poistka.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
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Pri¢ina Chybny hlavny vypinac.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Porucha elektroniky.

Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-

na opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)

Pri¢ina Chybné tlacidlo horaka.
Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
Pri¢ina 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 horadka kontaktujte najblizSie servisné
stredisko.
Pri¢ina Nespravne uzemiiovacie pripojenie.
Riesenie Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”
Pricina 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.

Nespravne napajanie

Pri¢ina Nespravna volba metddy zvarania, prip. chybny
voli€.

Riesenie Zvolte spravnu metédu zvarania.

Pri¢ina Nespravne nastavené parametre systému, prip. funkcie.

Riesenie Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvarania.

Pri¢ina Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie zvara-
cieho prudu.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
néa opravu.

Pri¢ina Sietové napitie mimo dovoleného rozsahu.

Riesenie Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,,Pripojenie”

Pri¢ina Chyba jedna faza.

Riesenie Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,,Pripojenie”

Pri¢ina Porucha elektroniky.

Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-

néa opravu.




Posun drdtu zablokovany

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Pricina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Pricina
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 horaku.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Posun drdtu bez pradu.

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 hordka (prilepeny drot).
Vykonajte vymenu chybného dielu.

Nepravidelny posun drotu

Pri¢ina Chybné tlacidlo horaka.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

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.

Pri¢ina Poskodené vedenie drotu v hordku.

RieSenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pricina 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 horaka.

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti v ochrannom plyne.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.

Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Pri¢ina
Riesenie
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Nespravne parametre zvarania.

Vykonajte dokladnu prehliadku systému zvarania.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nadmerny rozstrek

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
RieSenie
Pri¢ina
Riesenie
Pri¢ina
RieSenie

Pri¢ina
Riesenie

Nespravna dizka oblika.

ZmensSite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Znizte zvaracie napétie.

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napitie zvarania.

Nespravna dynamika oblika.
Zvacsite hodnotu indukéného obvodu.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horéka.

Nespravny rezim zvarania.
ZmensSite uhol drzania horaka.

Nedostatoéné prevarenie/prerez

Pri¢ina
Riesenie
Pricina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie
Pricina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Nespravny rezim zvarania.
Pocas zvarania znizte reznt rychlost.

Nespravne parametre zvarania.
Zvicsite zvaraci prud.
Nespravna elektroda.

Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

Nespravna priprava koncov.
Zvacsite otvor medzeru.

Nespravne uzemriovacie pripojenie.
Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”.

Zvarané kusy st prili§ velké.
Zviacsite zvaraci prud.

Zvarové neziaduce ¢iastocky

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina

Riesenie

Pricina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie

Neuplné odstranenie neziaducich CiastocCiek.
Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Nadmerny priemer elektrody.
Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

Nespravna priprava koncov.
Zvacsite otvor medzeru.

Nespravny rezim zvarania.

ZmensSite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Prisunujte pravidelne pocas vSetkych faz zvarania.

Neziaduce ¢iastocky volframu

Pri¢ina
Riesenie

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napitie zvarania.
Pouzite elektrodu s va¢$im priemerom.
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Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pory
Pri¢ina
RieSenie

Zlepenie
Pricina
RieSenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie
Okraje

Pric¢ina
Riesenie

Pricina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Oxidacia

Pricina
RieSenie

Poréznost
Pri¢ina

RieSenie

Pri¢ina

Riesenie
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Nespravna elektroda.
Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Elektrodu spravne naostrite.

Nespravny rezim zvarania.
Zabrante kontaktu medzi elektrodou a zvaracim
kapelom.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horéka.

Nespravna dizka oblika.

Zvacsite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Zvacsite zvaracie napitie.

Nespravne parametre zvarania.
Zviacsite zvaraci prud.

Nespravny rezim zvarania.
Zvacsite uhol drzania horaka.

Zvarané kusy su prili§ velké.
Zviacsite zvaraci prud.
Zviacsite zvaracie napitie.

Nespravna dynamika obluka.
Zvacsite hodnotu indukéného obvodu.

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napitie zvarania.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Nespravna dizka oblika.

Zmensite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Znizte zvaracie napétie.

Nespravny rezim zvarania.
Znizte bocnu striedavu (oscilujicu) rychlost pri plneni.
Pocas zvarania znizte reznt rychlost.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Pouzivajte plyny vhodné pre dané zvarané materialy.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horéka.

Na zvéaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
iné necistota.

Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ind
necistota.

Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Nespravna dizka obluka.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.
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 horéka.

Pricina Zvarovy kupel tuhne prili§ rychlo.

Riesenie Pocas zvarania znizte rezna rychlost.
Predhrejte dané kusy urcené na zvaranie.
Zvacsite zvaraci prud.

Trhliny za tepla

Pricina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napdtie zvarania.
Pouzite elektrodu s menSim priemerom.

Pric¢ina Na zvaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ina necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pri¢ina Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ina
necistota.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvaraného spoja.

Pri¢ina Zvarané kusy sa vyznacuju réznymi (odliSnymi)
vlastnostami.

Riesenie Pred vlastnym zvaranim naneste pastu.

Trhliny z vanutorného pnutia

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
RieSenie

Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.
Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Zvlastna geometria zvaraného spoja.

Predhrejte dané kusy urCené na zvaranie.

Vykonajte dodato¢ny ohrev.

Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvaraného spoja.

Pri akejkol'vek pochybnosti a/alebo probléme sa obrafte na najbliz-
Sie servisné stredisko.




7 TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM
REZIME

7.1 Zvaranie s obalenou elektrodou (MMA)

Priprava navarovych hran
Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odpora¢ame vzdy praco-
vat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxidacie, hrdze a inych necistot.

Volba elektrody

Priemer elektrody zavisi od hrubky 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 V3etky polohy
Kysly Vysoka rychlost tavenia Vodorovnd poloha
Bazicky Mechanické vlastnosti ~ VSetky polohy

Volba zvaracicho pradu
Rozsah zvaracieho prudu vztahujici sa na pouzita elektrodu je
stanoveny vyrobcom prislusnych elektrod.

Zapnutie a udrzovanie obluka

Elektricky oblik sa zapaluje dotykom $picky elektrody na zvarany
diel, ureny na zvaranie a zapojeny na uzemnovaci kabel, hned
ako sa obluk zapali, rychle vzdialte elektrodu do beznej zvaracej
vzdialenosti.

Zapalenie oblika je zvycajne ulah¢ené pociatocnym zvySenim pradu
v porovnani s hodnotou zakladného zvaracieho pridu (Hot Start).
Hned ako sa vytvori elektricky oblik, za¢ne sa odtavovat stredna
cast elektrody a vo forme kvapiek je prenasand na zvarany kus.
Vonkajsi obal elektrédy vyvija pri horeni ochranny plyn a umoziiu-
je vytvorenie kvalitného zvaru.

Za Ucelom zabranenia zhasnutiu obluka, spdsobeného kvapkami
odtavovaného materialu, ktoré skratuji elektrodu so zvaracim kipe-
Tom vdaka ndhodnému priblizeniu, aktivuje sa funkcia prechodného
zvysenia zvaracieho pradu az do konca skratu (Arc Force).

Ak elektroda zostane prilepena na zvaranom diele, znizi sa na
minimalnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).

Zvaranie

Uhol sklonu elektr6dy sa meni podla poctu zvarov, pohyb elektrody
je vykonavany normalnym spdsobom s oscilaciou a prestdvkami na
krajoch zvarového §va, tymto spdsobom sa zamedzi prili§ velkému
nahromadeniu pridavného materialu v strede.

Odstranenie trosky

Zvéranie pomocou obalovanych elektrod vyzaduje odstrafiovanie
trosky po kazdom prechode zvaru.

Odstraniovanie je vykonavané pomocou malého kladivka alebo
pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.
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7.2 Zvéranie metddou TIG (plynulé zvaranie)

Princip zvarania TIG (Tungsten Inert Gas) je zaloZeny na elektric-
kom obluku, ktory sa zapali medzi elektrodou s vysokym bodom
tavenia (Cisty volfram alebo zliatina volframu, ktorého teplota tave-
nia je priblizne 3370 °C) a zvaranym dielom; atmosféra inertného
plynu (Argon) zaistuje ochranu kupela.

Zaicelom zabranenia nebezpecnych neziaducich ¢iastociek volfra-
mu v spoji, elektroda sa nesmie nikdy dostaf do styku so zvaranym
kusom, z tohto dovodu sa pomocou jednotky H.F. vytvara vyboj,
ktory na dialku zapaluje elektricky oblik.

Existuje aj iny sposob zapalenia obluka s obmedzenymi neziadu-
cimi CiastoCkami volfrdmu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zaCatie skratom pri nizkom prade medzi elektrodou
a dielom; vo chvili, ked sa elektroda zdvihne, vznikne obluk a prad
sa plynule zvysi az do nastavenej hodnoty zvaracieho pradu.

Za celom zlepsSenia kvality konecnej Casti zvarového spoja je
dolezité presne kontrolovat dobeh zvaracieho prudu a dalej je
nutné, aby plyn prudil na zvaraci kupel este niekolko sekund po
zhasnuti obluka. V mnohych prevadzkovych podmienkach je
uzitoéné mat k dispozicii 2 zvaracie prady 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 anode (diel).

Dosiahnuté kupele su uzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a
naslednym nizkym privodom tepla. Pomocou tejto polarity sa zvara
vécsina materialov, s vynimkou hlinika (a jeho zliatin) a horcika.
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

Je to nepriama polarita a umoziuje zvaranie zliatin s vrstvou Zzia-
ruvzdorného oxidu s teplotou tavenia vysSou nez je teplota tavenia
kovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky prad, pretoze by vyvolal zvysené
opotrebovanie elektrody.

®

6\

/1\-

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Pouzitie pulzového jednosmerného pradu umoziuje lepsiu kontro-
lu zvaracieho kiipela vo zvlastnych pracovnych podmienkach.
Zvaraci kupel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zakladny
prud (Ib) udrzuje oblik zapéleny; to ulahCuje zvaranie tenkych hro-
bok s obmedzenou deformaciou, lepsim tvarovacim faktorom a vdaka
tomu aj mens§im nebezpeCenstvam trhlin za tepla a porovitosti.
ZvySenim kmitoctu (strednym kmito¢tom) sa dosahuje uzsi, kon-
centrovanejsi a stabilnejsi obluk a vyssia kvalita zvarania tenkych
hrabok.
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7.2.1 Zvaranie TIG oceli

Proces TIG je velmi u¢inny pri zvarani ako uhlikovych oceli, tak
legovanych oceli, pre prvy zvar na rurkach a pre zvary, ktoré musia
mat optimalny esteticky vzhlad.

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

Priprava navarovych hran
Tento proces vyZzaduje dokladné oCistenie navarovych hran a ich
starostlivll pripravu.

Volba a priprava elektrody

Odportacame pouzif volframové elektrody s primesou (2 % toria
- Cervené zafarbenie) alebo elektrody s cériom alebo lantanom s
nasledujicimi priemermi:

O elektroda (mm) rozsah prudu (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Elektroda musi byt zahrotena spdsobom oznacenym na obrazku.

>

A rozsah pradu (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Pridavny material

Mechanické vlastnosti drétov pridavného materidlu musia byt
porovnatelné s vlastnostami zakladného materialu.

Neodporuc¢ame pouzitie pasikov ziskanych zo zakladného materia-
lu, mohli by obsahovat necistoty spdsobené opracovanim, ktoré by
mohli ohrozif kvalitu zvarov.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivany Cisty argéon (99,99 %).

Zvéaraci prad O Elektroda Plynova hubica Prietok argdnu
(A) ‘ (mm) ‘ ¢. O (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
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7.2.2 Zvaranie 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 $pecific-
kych materialoch.

7.3 Zvarani 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

@
J &
C )
A _ | GENERATOR
= I\

Ruéné zvaracie zariadenie

Prud je prenasany oblikom cez tavnu elektrodu (drot s kladnou
polaritou); pri tomto procese je taveny kov prenasany na zvarany
diel pomocou obluka. Podavanie drotu je potrebné pre dopliiovanie
nanasaného taveného drotu pocas zvarania.

Zvaracie metddy

Pri zvarani v ochrannej plynovej atmosfére, spdsobom, ktorym sa
kvapky oddeluju od elektrédy, urcuju jeden z dvoch systémov pre-
nosu. Prva metoda je nazyvana “PRENOS SKRATOM (SHORT-
ARC)”, elektroda sa dostava do priameho kontaktu s kuapelom,
dochadza teda ku skratu a drot sa prerusi a funguje podobne ako
tavna poistka, potom sa oblik znovu zapali a cyklus sa opakuje
(Obr. 2a).

0] time.

N —

o| Voltage

4412044480
§8 1
Obr. 2a
D o
/& Q
BEFORE TRANSFER DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER
Obr. 2b

Skratovy prenos (a) sprchovy prenos (b)

Daliou metédou prenosu kvapiek je takzvany “PRENOS
SPRCHOVY (SPRAY-ARC)”, pri ktorom sa najskér kvapky odde-
lia od elektrédy a nasledne dosiahnu tavny kupel (Obr. 2b).




Parametre zvarania

Viditelnost oblika znizuje nutnost presného dodrzovania tabuliek
nastavenia zo strany pracovnika, ktory ma tak moznost priamej
kontroly tavného kupela.
- Napidtie priamo ovplyviluje 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 napiti.
- Rychlost posuvu drétu je v priamom vztahu k pridu zvarania.
Na Obr. 2 a 3 su znazornené vzfahy, ktoré existuju medzi roznymi

parametrami zvarania.

ARC VOLTAGE (V)

ot
'WORKING AREA IN |
SPRAY-ARC PROCESS |

WORKING ‘AREA. IN

SHORT-ARC PROCESS.

iy

400
CURRENT (A)

300

600

500 f----

CCURRENT (A)

400 f--o-
300 |-/
200 f-g--

100 ff-/A

* 12 mm wire proje
SPRAY-ARC
SHORT-ARC 20V8;
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ction” ?
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2 4 6 8 10

12 14 160
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Obr. 3 Vztah medzi rychlostou posuvu drétu a intenzitou prudu
(tavenia) v zavislosti od priemeru drotu.

Obr. 2 Graf pre optimalnu volbu najlepsich pracovnych podmienok.

ORIENTACNA TABULKA PRE VOLBU PARAMETROV ZVARANIA VZTAHUJUCA SA NA NAJBEZNEJSIE
APLIKACIE A NA NAJVIAC POUZ{VANE DROTY

Priemer dr6tu - 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 LB ¢
Skratovy prenos T
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)
N
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30-45
SPRAY — ARC
Sprchovy prenos

Nizka hibka prevarenia pri
nastaveni na 200 A

150 - 250 A

Automatické zvaranie s
niekolkymi vrstvami

200 - 350 A

Dobra hibka prevarenia pri
zostupe

300 - 500 A

Dobra hibka prevarenia a vysoky

nanos na velkych hriibkach

~,

500 - 750 A
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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).

- Kysliénik uhligity (CO,)

Ak je CO, pouzity ako ochranny plyn, je dosiahnutd vysoka penetracna hibka so zvysenou rychlostou postupu a dobrych mechanic-
kych vlastnosti spolu s nizkymi ndkladmi na prevadzku. Napriek tomu tento plyn zapri¢iniuje znaéné problémy s kone¢nym chemickym

zlozenim spojov, pretoze dochadza k strate prvkov s lahkou oxidaciou a stiasne dochadza k obohateniu kupela o uhlik.

Zvaranie Cistym plynom CO, predstavuje aj dalSie problémy, ako je prili§ velky rozstrek a poréznost sposobena kysli¢nikom uhlici-

tym.

- Argén

Tento inertny plyn je pouZzivany pri zvarani lahkych zliatin, zatial ¢o pre zvaranie chromniklovych oceli odolnych vo¢i kordzii sa pri-

dava kyslik a COy v pomere 2 %, to prispieva ku stabilite obliika a lepSej tvorbe zvaru.

- Hélium

Tento plyn sa pouziva ako alternativa argénu a umoziiuje vy3siu penetraénii hibku (na velkych hrabkach) a vyssie rychlosti postupu.

- Zmes Argon-Hélium

Je dosiahnuta vyssia stabilita obluku vzhladom na &isté hélium, vy3sia penetraéna hibka a rychlost v porovnani s argénom.

- Zmes Argon-CO, a Argén-CO,-Kyslik

Tieto zmesi su pouzivané na zvaranie materialov 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 %.

8 TECHNICKE UDAJE

GENESIS 3000 MTE / GENESIS 3000 PMC / GENESIS 3000 SMC

MIG/MAG TIG MMA
Napéjacie napitie U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 56mQ 56mQ 56mQ
Oneskorend napdjacia tavna poistka 16/25A 16/25A 16/25A
Kumonunika&nd zbernica(rozhranie)  DIGITALNA DIGITALNA DIGITALNA
Maximalny prikon (kVA) 10.9/11.48 kVA 9.1/9.2 kVA 10.9/11.48 kVA
Maximalny prikon (kW) 10.2/10.93 kW 8.56/8.8 kW 10.2/10.93 kW
Uginnik PF 0.95 0.95 0.95
Vykon (W) 85% 85% 85%
Coso 0.99 0.99 0.99
Maximalny prikon v rezime I1max 16.1/32.3A 16.1/32.3A 16.1/32.3A
Efektivna hodnota pradu Ileff 9.5/19A 9.5/19A 9.5/19A

Zatazovatel (40°C)

300A (40%)/300A (30%)

320A (40%)/320A (30%)

280A (50%)/280A (40%)

(x=60%) 270A/260A 300A/290A 260A/240A
(x=100%) 240A/230A 270A/260A 220A/180A
Zatazovatel (25°C) (x=100%) 260A / 260A

Pradovy rozsah 12 3-300A 3-300A 3-300A

Napitie naprazdno Uo 80Vdc 80Vdc 80Vdc

Napitova §picka Up ( G 3000 MTE) 10.1kV 10.1kV 10.1kV

Stupeii krytia IP 1P23S 1P23S 1P23S

Trieda izolécie H H H

Rozmery (d x § x v) 685x305x535 mm 685x305x535 mm 685x305x535 mm
Hmotnost 32 kg. 32 kg. 32 kg.

Vyrobné normy

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-5/EN 60974-10

Sietovy kabel

4x4 mm?2

4x4 mm2

4x4 mm2

Dizka siefovy 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 verejni nizkonapéatovu sieft,
je na zodpovednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecCif, po konzultacii s prevadzkovatelom distribucne;j siete, ak je to potrebné, ¢i zariade-
nie moze byt pripojené.
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(T - 7 - ™
:%Q"G@ 3ELCPOIIS§'L'19 ONARA (PADOVA - ITALY > SELCO S.R.L.
&> = 1o rellacle % - ( - %‘00 Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA - ITALY
Type GENESIS 3000 MTE | N°
i = ENG0974-1 ENG0974-3 Type GENESIS 3000 PMC | N°
2 COE] EN 6097410 Class A
3 % (., m == EN 60974-1 EN60974-3
= 3A/20V - 280A (280A)/31.2V (31.2V) EN60974-10 Class A
— T T T |Xuoo| 50% (40%) 60% 100% = 3A/20V - 280A (280A)/31.2V (31.2V)
EI uo v | 1. [280a (280a)[260A (2404) [ 2204 (1804) Py == — Kol so%@ow | 6o% | 00w |
80 U2 [31.2v (31.2v)[30.4V (29.6V)|28.8V (27.2V)| Uo V| Iz |280A(280A)|260A (240A) | 220A (180A)
Up 101 &V El 80 U2 [31.2v (31.2v)[30.4V (29.6V)[28.8V (27.2V)
ﬁ jr— 3A/10V - 320A (320A)/22.8V (22.8V) } A/10V - 320A (320A)/22.8V (22.8V)
Xuoc)| 40% (30%) 60% 100% s = = = [Xuoq| 40% (30%) 60% 100%
EI Uo V| Il |320A(320A)| 300A (290A)| 270A (260A) Uo V| 1. |320A(320A)| 300A (290A)| 270A (260A)
30 U2 [22.8V (22.8V)22.0V (21.6V)[20.8V (20.4V) EI 80 Uz [22.8V (22.8v)22.0v (21.6V)[20.8V (20.4V)
I A/14V - 300A (300A)/29.0V (29.0V) ~ A/14V - 300A (300A)/29.0V (29.0V) |
xy = = = [Xaog| 40% (30%) 60% 100% Y = = = [Xaoo] 20% (30%) 60% 100%
IEI uo V[ 1 |300A (300A)[ 270A (260A)[ 240A (230A) Uo V| 12 |300a(300a)| 270A (260A)[ 240A (2304)
80 U2 [29.0V (29.0v)[27.5v (27.0v)[26.0V (25.5V)| IEI 80 U2 [29.0V (29.01)f27.5V (27.0v)[26.0v (25.5V)
[EE U V[ hoe A | hen A Do U V[ hoe A her A
50/60 Hz 400 (230) 16.1(32.3) 9.5 (19) 50/60 Hz 400 (230) 16.1(32.3) 9.5 (19)
P23s IP23s
N - \_ -
- ™~
> . SELCO SR.L.
%‘O@ Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type GENESIS 3000 SMC | N°
=7 == EN 60974-1 EN 60974-3
PACDHM EN 60974-10 Class A
= 3A/20V - 280A (280A)/31.2V (31.2V)
[N T T [Xuoa] 50% (40%) 60% 100%
E Uo V| 1z |280A (280A} |260A (240A) | 220A (180A)
80 Uz [31.2v {31.2v)[30.4V (29.6V)|28.8V (27.2V)
& 3A/10V - 320A (320A)/22.8V (22.8V)
A = — = [Xuwa] 40% (30%) 60% 100%
Uo v| 1. |320A (320A)] 300A (290A)[ 270A (260A)
EI 80 U. [22.8V (22.8V)[22.0V (21.6V)[20.8V (20.4V)
3A/14V - 300A (300A)/29.0V (29.0V)
L Lol il
23 = = = [Xava] 40% (30%) 60% 100%
EI Uo V| 1. [300A (300a)| 2704 (2604)| 240A (2304)
80 U: [29.0v (29.0v)27.5V (27.0)[26.0V (25.5V)
L Do+ U; V [ e A | hen A
Evropsky vyrobek 50/60 Hz 400 (230) 16.1 (32.3) 9.5 (19)
Produkt europejski
Esponeiickuii mpogykt 1P23S
Avrupa tirlinii
Produs european
EBponeiicku npoaykt

-

-

Europsky vyrobok

Nelikvidujte elektrické pfistroje spole¢né s béznym odpadem!

V navaznosti na evropské smérnice 2002/96/EC o Likvidaci elektrického a
elektronického odpadu a jeji uplatnéni v souladu s narodnim zakonem, elektri-
cké pfistroje, které jsou jiz vyfazeny z provozu musi byt likvidovany oddélené
a vraceny do zafizeni, které je zafizeno pro jeho ekologickou likvidaci. Seznam
sbérnych mist bude k dispozici u naseho obchodniho zastoupeni. Tim, ze bude-
te dodrzovat smérnice pro zpracovani tohoto druhu opadu pfispéjete k ochrané
nejen Zivotniho prostiedi, ale také svého zdravi!

Zuzytych urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyklymi
odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC o zuzytym sprzgcie elek-
trycznym i elektronicznym oraz jej przepisami wykonawczymi w krajach
cztonkowskich, niezdatne do dalszego uzytkowania urzadzenia elektryczne
musza by¢ segregowane jako osobne odpady i dostarczone do zaktadu ekologi-
cznej utylizacji surowcow wtornych. Wiasciciel urzadzenia powinien zasiegnac¢
informacji o najblizszym autoryzowanym zakladzie tego typu u naszego prze-
dstawiciela handlowego.

Stosujac si¢ do przepisdéw Dyrektywy Europejskiej chronisz $rodowisko natu-
ralne i zdrowie innych osob!

He BpIOpacebIBaiiTe 211eKTpo0OOpYyIOBaHNE B KOHTEHHEp A1 OBITOBOTO
Mycopa!

Connacno HMupekrtuse Espomneiickoro Coroza 2002/96/EC o BbIOpoCce
9MEKTPOOOOPYAOBAHHS U EKTPOHHOTO 0OOPYAOBAHHS U €0 NTPUIIOKEHH S
B COOTBETCTBHU C HAIIMOHAIIBHBIIN 3aKOHOM, TI0 JTOCTIDKEHHIO ITPEIETbHOTO
CpOKa IKCILIyaTalU, AEKTPOOOOPYJOBAHNE JOKHO OBITH IOABEPTHYTO
COPTHPOBKE U OTNPABJIEHO HA IPOM3BOCTBO O yTUIIN3ALIMH U IepepaboTke
obopynoBanus. Kax Bragenen o6opynoanus, Bel 1omKHEL
BIajeTh MHpOpMalueil 00 YCTAHOBIEHHBIX CHCTEMax
YCTAHOBJIEHHBIX MECTHOM aIMMHUCTPALIUEI.

Crnenys dupexktuBe EBpomeiickoro Coro3a, Bel mpuHuMaere yuactue B
COXPAHEHUH OKPYXKAIOIIell Cpe/ibl U 4eTI0BEYeCKOro 310POBbs!

cbopa,

Elektrikli ekipmani normal ¢6p ile birlikte atmayin!

Atik Elektrikli ve Elektronik ekipman konusunda ulusal yasaya gore 2002/96/
EC Avrupa yonergesine uyulmasi ve kurulmasi kapsaminda, émriinii tamamla-
mus olan elektrikli ekipman ayr1 bir sekilde toplanmali ve gevresel olarak uygun
bir geri kazanim tesisine iade edilmelidir. Ekipmanin sahibi olarak, onaylanmis
toplama sistemleri konusunda yerel temsilciden bilgi almalisiniz.

Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, ¢evreyi ve insan saghgini iyilesti-
receksiniz!

Nu aruncati echipament electric impreuna cu rezidurile normale.

Respectand directivele europene 2002/96/EC referitoare la Aruncarea
Echipamentelor Electrice §i 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 euro-
pene veti imbunatatii starea mediului inconjurator si sanatatea umana!

He u3xBbpIIsiiiTe €I1EKTPUYECKOTO, 3a€AHO C OOMKHOBEHUST OOKIYK.
Cropen  EBpomeiicka dupexktuBa 2002/96/EC 3a M3xBbpisiHe Ha
Enexrpuuecko n EnextpoHHO obopyaBaHe M HEHHOTO M3ITBIHEHHE, U B
ChIVIACHE C HALMOHAIHNUTE 3arOHH, BEYe HEU3IOI3BAEMOTO EJICKTPHYECKO
obopyaBaHe TpsiOBa 1a ce cbOMpa OTACIHO U A e BPBIIA 32 PELUKIMPaHE.
Karo cobcTBennk Ha o6opynBaHeTo, Bue TpsioBa 1a cpbepete HHbOpManus
3a 0JOOPEHHTE CUCTEMH 3 ChOMPAHEe OT HALUIMST JIOKAJICH [IPEACTABUTEIL.
Crnasaiiku Tasu EBpomeiicka JlupexktuBa Bue mie pompuHecere 3a
OMa3BaHETO HA OKOJIHATA CPea M YOBEHIKOTO 3/ipaBe!

Nelikvidujte elektrické pristroje spoloéne s beznym odpadom!

V nadviznosti na eurépsku smernicu 2002/96/EC o Likvidacii elektrického a
elektronického odpadu a jej uplatnenie v sulade s narodnym zakonom, elektri-
cké pristroje, ktoré su uz vyradené z prevadzky, musia byt likvidované oddelene
a vratené do zariadenia, ktoré je vybavené pre jeho ekologicku likvidaciu.
Zoznam zbernych miest bude k dispozicii u nasho obchodného zastupenia.
Tym, ze budete dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, pri-
spejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale tieZ svojho zdravia!
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1 Vyrobni znacka

2 Jméno a adresa vyrobce

3 Typ zatizeni

4 Vyrobni ¢islo

5 Symbol typu svarecky

6 Odkaz na vyrobni normy

7 Symbol svatovaciho procesu

8 Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v
prostiedi se zvySenym nebezpelim urazu
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 svafeciho napéti

15-16-17 Hodnoty zatézovatele

15A-16A-17A Hodnoty jmenovitého svateciho proudu

15B-16B-17B Hodnoty jmenovi tého napéti pfi zatézi

18  Symbol pro napajeni

19 Napéjeci napéti

20  Maximalni jmenovity napajeci proud

21 Maximalni u¢inny napéjeci proud

22 Stupeti kryti

23 Rated peak voltage

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

0NN WA W=

15-16-17 Cykle pracy

15A-16A-17A Natgzenie 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 natgzenie pradu zasilania
22 Stopien ochrony

23 Rated peak voltage

PYCCKUN

1 Toprosast mapka

2 Haspanue n anpec npousBoguTens
3 Mopensp anmapara

4 CepuiiHblii HoMep

5 Tun cBapouHoro annapara

6 KoOHCTpYKIIMOHHBIE CTAHAAPThI

7 CumBonuyeckoe 0003HaueHNE TUIIA

CBApOYHOTO ITpolecca

224

8 CHMBOJ JJIs1 CBAPOYHOTO 000PYIOBAHYS,
KOTOPOE ITOAXOAUT JUIsl UCIIONIB30BAHNUS B
YCITOBHSIX TTOBBIIIICHHOTO PUCKA  TOPAXKECHHS
INIEKTPUIECKHM TOKOM
Tun cBapo4HOro ToKa

10  HoMuHagbHOE 3HaY€HUE HATIPSKEHHS
XOJIOCTOTO XOa

11 [dunanazoH 3HayeHU#l (OT MaKCHMAJbHOIO
0 MHHHMAIBHOTO) CBapoOYHOrO TOKa U
COOTBETCTBYIOILIETO HAMPSHKEHUS] HATPY3KU

12 CumBonnueckoe o6o3nauenue [1B

13 CumBonmueckoe 0603HaUYCHUE CBAPOUHOTO

TOKa

14 CuMBoimnyeckoe 0603HaYEHHE CBAPOUHOTO
HANPSDKEHUS

15-16-17 3nauyenus [1B

15A-16A-17A HomuHalIbHOE 3HAYEHHE CBAPOYHOTO
TOKa
15B-16B-17B  cooTBeTCTByIOIIEE 3HAYCHHE
CBAPOYHOI'O HAIIPSDKEHUS
18 CuMmBOI HAIIPSDKEHUS TIUTAHUS
19  HomuHaIbHOE 3HAYCHHUE HATIPSHKCHHS
MNUTaHUA
20 MaxcuManabHOE HOMUHAJIBHOE 3HAYEHHE TOKA
B IIEMU MTUTAHUS
21  MakcumaibHoe 3G (HeKTHBHOE 3HAYCHHE TOKA
B IICTU MTUTAHUS
22 Kiacc 3a1mret
23 Rated peak voltage

TURKCE

. Ticari marka

imalatginin adi ve adresi

Makine modeli

Seri no.

Kaynak makinesi tipi sembolil

Yapim standartlari referansi

Kaynak siireci sembolii

Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢aligmak

i¢in uygun kaynak makineleri igin sembol

9. Kaynak akimi sembolii

10.  Tabhsis edilen yiiksiiz voltaj

11.  Tahsis edilen maksimum ve minimum akim ara-
liklar ve ilgili gevresel yiik voltaji

12, Aralikli devre sembolii

13.  Tahsis edilen kaynak akimi sembolii

14.  Tahsis edilen kaynak voltaji sembolii

15-16-17 Aralikli devre degerleri

15A-16A-17A Tabhsis 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. Tabhsis edilen maksimum efektif giic beslemesi
akimi

22. Koruma derecesi

23. Rated peak voltage

XNANR LD =

ROMANA

Marca

Numele si adresa producatorului

Modelul masinii

Numarul de serie

Simbolul unitatii de sudare

Referinte la standardele constructive

Simbolul proceselor de sudare

Simbolul echipamentelor potrivite pentru

desfasurarea activitatii in medii expuse la

riscul socurilor electrice

9. Simbolul curentului de sudare

10.  Tensiunea de mers in gol desemnata

11. Tensiunea de incarcare conventionala

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 desem-
nat

15B-16B-17B  Valorile tensiunii de incarcare
conventionala

18.  Simbolul alimentarii

19. Tensiunea de alimentare desemnata

20. Curentul de alimentare maxim desemnat

21.  Curentul de alimentare maxim efectiv

PNAN B PN =

22. Clasa de protectie
23. Rated peak voltage

BBJIITAPCKU

1. Twoproscka Mapka

2. Mme u agpec Ha TPOM3BOAUTENS

3. Mozen Ha MalMHaTa

4. CepueH HOMeD

5. CuMBOI Ha 3aBapbyHATA MAIIUHA
6.  V3uckBaHWs KbM KOHCTPYKTHBHHTE

CTaHAApTH
. CuMBOI Ha 3aBapBYHUSAT IPOLIEC

8. CumBOI Ha 006OpYABaHE MOIXOMIAIIO 3a

paboTa B cpefa ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yiap
. CumMmBOI Ha 3aBapbYHHAT TOK

10. HomuHaIHO HamNpeKeHHe MPU HyJIeB
HaTOBapBaHe

11. Max-MuH HOMHHaJIEH TOK U CbOTBETHOEO
CTaHIAPTHO HAIIPEKEHHE.

12.  CumBOII 32 CKOKOOOpa3eH LUKbI Ha padora

13.  CuMBOI Ha HHOMHUHAJHHUST TOK

14. CuMBOI Ha HOMMHAJIHOTO HANPEXEHUE

15-16-17 CroitHOCTH Ha CKOKOOOpa3eH LIUKbII Ha
pabota

15A-16A-17A CTOIHHOCTH Ha HOMHHAJIHUS
3aBapbyeH TOK

15B-16B-17B ChOTBETHM CTOWHOCTH Ha
HATIPEKEHUETO

18.  CuMBOJI Ha 3aXpaHBAHETO

19. CuMBOI Ha HOMMHAJIHOTO 3aXpaHBAHE.

20. MaxkcuMalneH HOMUHAJICH 3aXPaHBalll TOK

21. MaxcumaieH edeKTUBEH 3aXpaHBalll TOK

22. Kiac Ha 3ammra

23. Rated peak voltage

SLOVENCINA

Vyrobna znacka

Meno a adresa vyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné ¢islo

Symbol typu zvaracky

Odkaz na vyrobné normy

Symbol zvéracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré mozu pracovat v prostredi

so zvySenym nebezpecenstvom urazu elektrickym

pradom

9  Symbol zvaracieho pradu

10 Napitie naprazdno

11 Rozsah minimalneho a maximalneho zvaracieho

prudu a zodpovedajuceho napitia pri zatazi

12 Symbol zatazovatela

13 Symbol zvéracieho pradu

14 Symbol zvaracieho napitia

15-16-17 Hodnoty zafazovatela

I5A-16 A—17 A Hodnoty menovitého zvaracieho
prudu

15B-16B—17B Hodnoty menovitého napitia pri
zatazi

18 Symbol pre napajanie

19 Napajacie napitie

20 Maximalny menovity napajaci prad

21 Maximalny G¢inny napajaci prad

22 Stupen krytia

23 Rated peak voltage
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11 Schéma/ Schemat potaczen / Cxema/ Diyagram-Sema / Diagrama / Cxema / Schéma
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GENESIS 3000 PMC / GENESIS 3000 SMC
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12 Konektory / Ztacza / Pa3zbpemsbl/ Baglantilar-Rekorlar / Conectori / Konexropu / Konektory

GENESIS 3000 MTE
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ZZ celeo

13 Seznam nahradnich dilid/ Lista czgéci zamiennych / Crimcok 3anachbix uacteit/ Yedek parga listesi / Lista pieselor de schimb /
Crnucebk Ha pesepBHHUTE yacTh / Zoznam nahradnych dielov

55.06.001 GENESIS 3000 MTE
55.05.001 GENESIS 3000 PMC
55.05.002 GENESIS 3000 SMC

® °® o ¢

©)

DODBO DO @B

O,

® ®

228




selco

&
&

[enuEW UONONNSUT , d,,
[enueWw UONONISUL

11 UONJAUUOD YIIO],

(go103 [[ng-ysng) SuLIIm

Sum JH

(yo103) SuLp

w77 [1X - dsoy 9Ad paprerg
(A18pU093S) JOSUDS [RULIAY [,
(Arewrrad) Josuas [ewIdy [,

Wi/, ] 1oul] pajensuy
ueg

W [Ind-ysnd

JIOULIOJSUEI) JOMOJ

13y o1eds - preoq-od 1omog
pIeoq "o

93puq o111 Induy

1y 1eq snq 1oddo)

11y Ieq snq 1oddo)
opola

pieoq "9d

pIeoq "o

preoq ‘o g

pieoq "o

pieoq "9d

3 spIeoq 0 d

preoq o g

(83g1) oppurds [oods axip
ueq

dep

deo marg

qouy]

p102 aury ndug

WP/T - u8/1 Sumig
durepd o1qen

9A[BA PIOUS[OS

uonng ysng

sojod ¢ - youmg

V00€ — JoSuds JudLmny)
JowIojsuen 'H
ajoyd ndino

204D

I0A0)D)

uey

nu opImg anm

wRsAs 10)depe [enud)
48/1 - 9 Sumig

Sumy sed ,8/1 .8/1-IMN
pieoq '9q

W8/1 Sumig

g -0/ (1oued) 1008 juarnd
ojerdoweu Jeay

aerd juorg

aerd juory

L87dd [oued [onuo)
#$Tdd [oued [onuo)
J1y] o1eds - opueH
(onseyd) pus reay
(onserd) owrery 1eay
(onserd) pus juorg
(onserd) pus juorg
(onserd) surely juorj

T - [oued aprg

71 - (oued opig

71 - [oued opig

g - 1oued apig

3 - 1oued aprg

d - [oued apig

(1erowr) oseg

(1e1owr) 10400 1addn-punoredeip
HSI'TONA

AS-DG-04-dL-NA-"1d-ZD = w8

W€, MEOHBLOA ol KUIAdIO|]
WV, MEOHRIOK ol BUIMIALIOL]
HEKED INOITINON N B

(IInd-ysng mwirradod) exrogod KEHAIQRY]
exrogodl KEHIIOQRN HITHLOLORRONOOI9g

(mirradol) exrogodi KeHIIrQRY

W/ ] BHHUIT - [[XG - JHeIT 9Ad HITHHEIOWO()

(seHnudold) Muhlerowda],
(seHnuadon) xuhlerowda],

WG/ "] eYhOI'0Q0 KEHHOUIIKIOEL]
doisrniHag

[mnd-ysnd 1>

dorewdodonedL yogorn)

HRAIOBh XITHOBIIRE IMOIIINON - BIBLII BRIOLH))

BLRII BBHLBhOI |
qrroruwgdingg HOF0LO0W HOHIIOXY
HAleh XITHORLIRE

IMOITINOY - 9IOW BHUII KeHAIdIedHQoD)

YALeh XITHORBLIRE

IMOIIINOY - 9I7OW BHUIII wmmahurﬁﬁaﬁmoo

rouyy
RIRIM KRHIBhI] |
BLRIM KRHIEh] ]
BLRII KRHIEhO] |
RIRII KRHIBhI] |
RIRIM KRHIEH] |

YAIRh XITHOBIIRE INOIITINON - BIBLII BBHIBHI] |

BLRI ERHIRRI[ |

(116 71) noxorogodu o uxmArey aHMKdoL)

doisrninag

MEITIFOY]

BLHUE MRLIOY]

dorsrA1ag

dAHIT HOEALID HOHITOXY

ub/1 - u8/1 donALyTy

IWHXCBE YITHILIO0R)]

Helerx N—EIFSILNEOQF&O—H@
BALOHM

BOOIIOII ¢ - JIOLEhOIINIIE HOGOQI0L))
VO00E — BOL MHRhIE]
dorendodonedL HITHLOLOBRONOOIIY
q119000dIr HOHIOXI9g

qrrorurodieg

XAXOMN

dorsrruiHog

miorogodil MERTOI BMUE |

wogeed HIgHAIredLHAY

u8/1 - 9 donAiy

donALm yiagoger ,8/1 ,8/1 - BIUE |
BLRLI BBHLEhO]

W8/1 donALyTy

TWINGG-(), - (TLrOHEIT) BYOL MRBIOI WOdER]

©MXhUIQRL BEHIRE

BIhUIQRL BEHIAS] |
BIhUIQRL BEHIIAD] |

187d A suHorgeduk qarroHe] |
$57dd unoraeduk qaroHe] |
UOLBh XITHORIIRE IMOLIINON - BXhAJ
(uioer) exromad KEHI'RE
(mroern) ewed BEHI'RE
(sruroerr) exromod sHIdo] |
(mioern) exromad yHIOdI[ |
(mroern) ewed EHIOAO[ |
II-9I[OHBI KBEONO]

II-9I[OHEBI KBIONOq

II-9IFOHEI KBIONOq

II - 9IOHBI BEHITRE

1I - 9IOHBL BEHI'BE

1I - 9I[9HRI BEHITRE

(rrerom) eeeq

(rrerow) xAxox uuHxdog
HMMIDOAd

W€, 1805qo eloxnnsuy

WV, 18ngsqo efoynnsug

mAmyon Amoruazobjhzid meysaz
(IInd-ysnd mAmyon) aruemo[qeyO
10S0MI[10153Z0 (oI {OSAM JTUBMO[qRO
(mAmyon) saruemo[qeO

w13 11XS - Auejerdo aod zeg
(ewagim) Auzotuiid) yuhzy
(ewomiord) Auzoruwiey yufnzy

W 6/ “fp eTuUpemorq
J0Ye[KJUdp

[md-ysnd 13

Koowr J0jeULIOJSURI],

Koowr ©)A1d emosedez
rUBMONNIP BIAI]

eyrumo)lsord yosowr Amorosfop

euerzparw eyzoozidod emosedez

euelzparw eyzoozidod emosedez
EpoIq

BUBMONNIP BIAL]

rUBMONNIP BIAI]

BUBMONNIP BIAL]

BUBMONNIP BIAF]

rUBMONNIP BIAL]

ruemonIp ejArd emosedeyz
BUBMONNIP BIAL]

(3 ¢1) mnip endzg

10JR1KJUdM

Byzokjez

©ZOR}Z BYZoKey7

opdnjod

RIUR[ISBZ POMIZI]

B[RO /1 - §/1 970%FZ

B[qey ysioez
KuzokyouSewonyo[o Iomez
JS10AZ1g

Amoun3aiq-¢ Nuzokpzid

v00¢g — Amoptid yrulhz)
10SOMIJ}0IS3ZO [O130SAM JOJBULIOJSUBI],
eoklnwoizod exmo)

BMI)

emAD[0g

10¥R[AUOp

mnip Aorupemord expdnyeN
QU[BNUID 9ZOk}Z

B[RO §/1 - 9 970B}Z

©[ed /] - 8/] 0SomozeS ©ZOb}Z BYPRDEN
rUBMONNIP BIAL]

B[RO Q/ 9ZOk}Z

uwg-0L - (joued) omopeid azokyz
eulKoey1JAIuapl BYZo1[qe) BujAL
eU[A1JAIUSPT BYZOI[qR) BIUPIZI]
BU[ARY1JAIUOPT BYZOI[qR) BIUPSZI
187d 4 Aoemios joueq

$67dd Aokmid)s [oueg

1Amyon omosedez

(mserd) eulky espersy

(serd) eujk) ewey

(nserd) erupozid expers|
(onserd) erupazid exjery]
(3nserd) erupazid ewey

Ama[ - Auzooq [oued

Ama[ - Auzooq [oueq

Ama] - Auzdoq [aueg

Ameid - Kuzooq [oueg

Amexd - Auzooq [oued

Ameid - Auzooq [oueq

(Te3owr) eMeISPOJ

(Te3owr) eu103 eMADIO

PIST0d

Ld-4D-ON-4S-14-MA-IN-SH-¥4-4d-9D-LI = . V.

W€, NYNTSQO BU POARN

WV YN[SQO BU POAEN

BPERS UOIIOAUUOD NRIOH

(JInd-ysnd nygIoy) UOISUXI A[qeD)
JH UOISUdIXd 9[qe)

(NyRI0Y) UOISUAXD d]qe))

W/ [TXG S0IpeH

(Turgpun(as) o[prd ruorday,
(oyrurguinid) ofpro fmordoy,

wwg/, ergpidesy
J01B[NUIA

[nd-ysnd 1>

KAOUOYAA IOjRULIOJSURI],
BAOUOMNAA BYSOp BPRS
eysaqg

Jo[q [oBAOUIDWIS )

Auopou yased epeg

Auopowr yosed epes
epold
eysoq
eyso
eyso(
eysoq
eysoq

eysop epes
eyso(

BGT AYAL oogeun)

10JB[UA

eyAry

J01oUO0y BYIATY]
doeurds exoed
103(edeu ojqey]

ub/1 - u8/1 Tueqnorg

NJOYOUOY [UdQNOIS

[HUSACIO[T
oroeLL

1od ¢ oeurdg

V00€ 0[P Aropnoig
+["H lojeuLiojsuel],

BAOUAOIN BYAIWN[ ],

eyArmn ],

Ky

10JR[IUOA

OLEN

TUTEIIURD NYBIOY BYAOIUOY
u8/1 - 9 Jusqnoig
38/1 - 88/1 21N
eyso(

u8/1 Tueqnorg
WWG6-(L gAo[ouRd BYANSEZ
ouels [UPez BU YIS
Foms

Jamsg

L8TdA oIpH [dued
¥STdd PIPM [ued
O[peZIp epeg

eyfodg

fupez Wwey

eyfodg

eyfods

1upaid wey

£AQ - TUO0q JoUBg
AAQ - 1ud0q [uRq
AAQ] - 1ud0q [oURg

Aaeid - Tuooq [oued

Ane1d - usoq [oued

Anexd - 1uooq [oueg

rupods 1Ay
TUYDIA JATY]
VNILSA)

JLIN 000€ SISHNID
HLIN 000€ SISHNAD
HLIA 000€ SISHNAD

HL 000€ SISHNAD

DINS/OIN 000€ SISANTD
HLIN 000€ SISHNAD

HLIA 000€ SISHNAD

OINS/ONd 000€ SISANTD

HLIN 000¢ SISANTD

HLI 000€ SISHNAD

DINS/ON 000€ SISANAD
HL 000€ SISHNAD
DS 000¢ SISANTD

OINd/dLIN 000€ SISANTD

DINS/ONd 000€ SISANTD
AL 000€ SISHNID

DS 000¢ SISANTD
DINd 000¢ SISANTD
ALIN 000€ SISHNID
OIS 000¢ SISANTD
ODNd 000¢ SISANTD
HLIN 000€ SISANTD

091°80°16
6S1°80°16
610°CI'EL
10891°L0°6%
19%°LO6Y
LSY'LO'6Y
S000T°TL
€16°L0°60
Cl6°L0°60

820'10°61
8S0°0L V1
PIOTIEL
8€0°C0°S0
LEO'8T'ST
P8Y V1Sl
800°01¥1

¥20°06'¥L

£20°06'vL
920°S0'¥1
LY YI'ST
[ 1248yt
0y 1Sl
SIyyISI
(234457
10€€0°81°S1T
0% v1°S1
£00°20°0C
°S0°0L YL
120'v0°0C
SSI'T0°01
600°11°60
SLOVO'6F
061°10'¥C
21080
100°50°60
207'70°60
110°10°60
€I0°61°T1
20°€0°S0
9€T¥0°50
800°81°50
10L20°90°T0
0S0°0L ¥
€1€10°L0
8009061
100°10°'¥C
860°05°61
187 ¥1°SL
§S0°0s°61
€20°er ol
801°S0°€0
$50°50°€0
£50°50°€0
L8TTTST
ySTTTSI
T°0°06'vL
€S0 10
wTso'1o
1096T%0°10
96T%0'10
S6TY0°10
EVTLOE0
I¥T'L0°€0
6£T°L0C0
WTLOE0
0¥T°LO€0
8€T°LOE0
8CI'C0'10
LTI'CO'T0
4dod

‘SO

* R X X X % ¥ % ¥

Is
0S
94
8%
Ly
oy

94
124
94
(44
44
(14
6¢
8¢
LE
9¢
33
123
23
[43
53
0€
6C
8¢
LT
9T
94
¥C
€C
(44
Ic
0T
61
81
L1
91
SI
4!
€l
4!

(=1
0~ 00 O\ —~

v O

A — N en

229




ZZ seles

Podéavac dratu 4kladkovy/ podajnik drutu 4rolkowy/ 610K 1omauu MPOBOJIOKHU, 4 POJTHKA
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ZZ seles

14 Instalace kit/pfislusenstvi, Instalacja kit/akcesoria, YcranoBka kit/ Komrutiext npuHamiexxHocreii, Montaj kit/aksesuar, Instalarea
kit/accesorii, IHcTamupane Kut/ Akcecoapu, Instalacia kit/Prislusenstvo

73.11.014 Kit Push-Pull , itmeli/Cekmeli Kit, Kit Tras/impins, Kut Push-Pull
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ZZ seles

Nastaveni Push-Pull, Ustawienia Push-Pull, Hactpoiika mutanus Push-Pull, Pugpul (it¢ek) gii¢ ayar, Selectarea puterii Push-Pull, 13-
60p Ha momHOCT Push-Pull, Vol'ba vykonu Push-Pull

O 9LSPlLSl

slels

Minimum Medium Medium Maximum
ON ON ON ON
Duil | | O0WG | | OOAG | | OR08
1 ON 1 ON 1 ON 1 ON
2 OFF 2 ON 2 ON 2 ON
3 OFF 3 OFF 3 ON 3 ON
4 OFF 4 OFF 4 OFF 4 ON
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