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1.  
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1.1  

EN
IEC

1.2  
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1.3  
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1.4  

•
•
•
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•
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•

•

1.5  

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  Ochrana proti úrazu el. Proudem

•

•

•
•
•

1.7  

•

•

1.7.1  Klasifikace EMC v souladu s: EN 60974-10/A1:2015.
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1.7.2  

1.7.3  

1.7.4  

•
•
•
•
•
•

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  

1.8  

IP
IP23S
•

•
•

1.9  Likvidace odpadu
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2.  INSTALACE

2.1  
•
•
•

2.2  

•
•
•
•
•

2.3  

•
•
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INSTALACE

CS

2.4  Uvedení do provozu

2.4.1  

1

2

3

4

2.4.2  

1

2

3

4

5 Konektor hadice na vzduch



9

INSTALACE

CS

2.4.3  

1

2

3

4

5

6

2.4.4  

1

2

3

4

5

6

7
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CS
1

2

3

4

5

6

7

1

2

1

2 Konektor
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3.  

3.1  Zadní panel

2

135

4
1

2

3

4

5

3.2  Zadní panel

2

15

4 3
1

2

3

4

5

3.3  

2 1

1

MMA
TIG

2

MMA
TIG
MIG/MAG
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3.4  

31

4

2

1

2

3

4

3.5  

7

6

4

5

8 9

21 3

1

2

3

4
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5

6 Hlavní nastavovací prvek

7

8

9

4.  

4.1  Úvodní obrazovka

4.2  Testovací obrazovka

5

4

1 2

3

1

2

3

4

5

Test plynu
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Rychlost posuvu

4.3  Hlavní obrazovka

4.4  Hlavní strana procesu MMA

1

2

3

1

2

3

21

1

2

1

5

3 42

1

2

3

4

5

Funkce

21

1

2
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Synergie MMA

Standard Litina

4.5  Hlavní strana procesu TIG
1

2

3

21

1

2

1

32 4

1

2

3

4
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Funkce

1

4.6  Hlavní strana procesu MIG/MAG

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

2 31

1

2

3
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2 3 41

1

2

3 Koutový svar

4

1

3 42

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

Funkce

3 421

1

2

3

4 Strana
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Strana

Synergie

 e 

4

321

5

1

2

3

4

5
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•
•

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

NO PROGRAM

4.7  

5

4

3

1

2

1

2

3

4

5
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.
.
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.

.

5.  SETUP

5.1  

.
.

5.1.1  
0

1 Reset

3 Hot start

Basický elektroda Celulózový elektroda

CrNi elektroda Proces elektroda
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CS

Elektroda litiny

7

8 Arc force

Basický elektroda Celulózový elektroda

CrNi elektroda Proces elektroda

Elektroda litiny

204
I=C Konstantní proud

1÷20 Nastavení strmosti

P=C Konstantní výkon

312

Basický elektroda

99.9 V 57.0 V

Celulózový elektroda

99.9 V 70.0 V

399
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CS
500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

10 10

601 Krok regulace

1 1

602 Externí parametry CH1, CH2, CH3, CH4

705 Kalibrace odporu obvodu

751

752

768

EN 1011-1

851

na

X

5.1.2  
0
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SETUP

CS
1 Reset

7

399

500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

10 10

601 Krok regulace

1 1

602 Externí parametry CH1, CH2, CH3, CH4

705 Kalibrace odporu obvodu

751

752
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CS
755

764

765

768

EN 1011-1

801

851

na

X

5.1.3  
0

1 Reset

2 Synergie

MIG/MAG Standard:

Pulsní MIG/MAG:

3 Rychlost posuvu

4 Proud
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CS
5

6

7

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10

99.9 s 0.1 s

11

12

1.0 s

15 Burn back

16

99.9 s 2.0 s

19

20
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CS
21

22

23

24

25

26 Crater filler

27

0.1 s 99.9 s

28

0.1 s 99.9 s

30

0.1 s 99.9 s
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CS
31

0.1 s 99.9 s

32

33

34

0 s 10 s

35

0 s 10 s

202

331

399

551 Lock/unlock

552

10 10



29

SETUP

CS
601 Krok regulace

1 1

602 Externí parametry CH1, CH2, CH3, CH4

606

0 /

X Proud

705 Kalibrace odporu obvodu

751

752

755

757 Rychlost posuvu

758 Rychlost pohybu robotu

760

761 Rychlost posuvu

762
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CS
763 Rychlost posuvu

764

765

768

EN 1011-1

801

851

na

X

5.2  

5.2.1  

.
.

5.2.2  

500

XP
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CS
MMA

TIG

Funkce

MIG/MAG

Funkce

MMA

Funkce

TIG

Funkce

MIG/MAG

Funkce

MMA

Funkce

TIG

Funkce
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CS

MIG/MAG

Funkce

5.2.3  

Volba parametru

Nastavení hesla

.
.

Funkce panelu

Funkce panelu

.

5.2.4  

Volba parametru
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SETUP

CS

.
.

5.2.5  

Volba parametru

MIG/
MAG

Kalibrace

MIG/MAG
.

.

.
.

5.2.6  
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Volba parametru

Volba parametru
 .

 .

1

2

3 4

1

2

3

4

.

6.  
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6.1  

6.1.1  Süsteem

6.1.2  

6.2  Vastutus

EN
IEC

7.  
ALARM

POZOR

E01 E02

E03 E05

E06 E07

E08 E10

E11 E12

E13 E14

E15 E16
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CS E17 E18

E19 E20

E21 E22

E29 E30

E32 E38

E39 E40

E43 E48

E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E60

E61 E62

E63 E64

E65 E68

E69 E70

E71 E72
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CSE73 E74

E75 E76

E77 E78

8.  

» »
»

» »
»

» »

» »
»

» Propojení mezi posuvem drátu a zdrojem je
nesprávné nebo vadné.

»

» Porucha elektroniky. »

» »
»

» »

» »

»
»

» »
»

» »
»
»

» Porucha elektroniky. »

» »
»
»

» »

» Vadný potenciometr /enkodér pro nastavení »
»

» »
»

» Chybí jedna fáze. »
»

» Porucha elektroniky. »
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» »

»

» »

» »
»

» »
»

» Posun drátu bez proudu. »
»
»

» Nepravidelné navinutí na cívce. »

» »

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» » Povolte brzdu.
»

Nestabilní oblouk

» »
»

» »
»

» »
»

» Nesprávná délka oblouku. » Zmenšete vzdálenost mezi elektrodou a zpracovávaným kusem.
»

» »

» »
»

» Nesprávná dynamika oblouku. »
»

» »

» »

» »

» Nesprávná elektroda. »

» »
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» »
»

» »

» »

» »

» »

» » Zmenšete vzdálenost mezi elektrodou a zpracovávaným kusem.
»

» »
»

» Nesprávná elektroda. »
»

» »

» »
»

Slepení

» Nesprávná délka oblouku. »
»

» »
»

» »

» »

» Nesprávná dynamika oblouku. »
»

» »
»

» Nesprávná délka oblouku. » Zmenšete vzdálenost mezi elektrodou a zpracovávaným kusem.
»

» »
»

» »

Oxidace

» »
»
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» »

» Na svarovém materiálu je mastnota, lak, rez a jiná »
»

» »
»

» Nesprávná délka oblouku. » Zmenšete vzdálenost mezi elektrodou a zpracovávaným kusem.
»

» »
»

» »
»

» »
»
»

Trhliny za tepla

» »
»

» »

» Na svarovém materiálu je mastnota, lak, rez a jiná »
»

» »

» »

» »
»

» »
»
»
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9.  

9.1  

Volba elektrody

Typ obalu Vlastnosti

9.2  

Popis



42

CS

tepla.

Ø elektroda Rozsah proudu

° Rozsah proudu

30

60÷90

90÷120
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Ø elektroda Plynová tryska Tok argonu

4/5

4/5/6

6/7

9.3  

Úvod

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)
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•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

- 2

2

2

- Argon

2

-

postupu.

-

- 2 a Argon-CO2-Kyslík

2 2
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10.  

U.M.
Vac

57
25 A

16.9
16.1
12.6
12.1
16.1
15.3
70

0.95
88 %

Cos 0.99
24.4 A
18.9 A

A
73

U.M.

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

U.M.

H

35.2

5
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U.M.
Vac

57 57
45 25 A

17.4 16.9
16.5 16.1
13.0 12.6
12.4 12.1
16.5 16.1
15.7 15.3
70 70

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
43.7 24.4 A
33.8 18.9 A

A
73 73

U.M.

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

U.M.

H

36.2

5
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U.M.
Vac

49
30 A

23.6
22.5
18.2
17.4
22.9
21.9
67

0.95
88 %

Cos 0.99
33 A

23.9 A
A

73

U.M.

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

U.M.

H

37.0

5
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U.M.

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 A
500 A

460 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
470 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
460 470 A

U.M.

H

39.5

5

U.M.
Vac

16.9 49
63 30 A

24.5 23.6
23.3 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
23.9 22.9
22.7 21.9
67 67

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
60.3 33 A
42.4 23.9 A

A
73 73
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11.  
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12.  

1 2
43

5

7

10

15 16 17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11
23

9

8

7

10

15 16

18

17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11

19 20 21

22

9

8

6
  XXX
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POLSKI

Budowniczy

Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

URANOS NX 4000 PME 55.03.067
55.03.065
55.03.068
55.03.069

URANOS NX 5000 PME 55.03.064
55.03.071
55.03.072
55.03.063
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03/07/2023
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Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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PL

1.  UWAGA

•
•
•

1.1  

EN
IEC

Zakres temperatur eksploatacji systemu wynosi od -10°C do +40°C.

1.2  

niepalne
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UWAGA

PL

1.3  Ochrona przed oparami i gazami

•
•
•
•
•
•
•

•
•

1.4  

•
•

•

•
•

•
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UWAGA

PL

•

•

1.5  

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  

•

•

•
•
•

1.7  

•

•

1.7.1  

Klasy A
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PL

1.7.2  

1.7.3  

1.7.4  

•
•
•
•
•
•

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  Ekranowanie

1.8  

IP
IP23S
•

•
•

1.9  Unieszkodliwianie
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2.  

2.1  
•
•
•

2.2  

•
•
•
•
•

2.3  
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2.4  

2.4.1  

1

2

3

4

2.4.2  

1

2

3

4

5
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2.4.3  

1

2

3

4 Gniazdo palnika

5

6

2.4.4  

1

2 Przewodu zasilania

3

4

5

6 Rura gazowa

7
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1

2 Przewodu zasilania

3

4

5

6 Rura gazowa

7

1

2

1

2
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3.  

3.1  Panel tylny

2

135

4
1

2

3

4

5

3.2  Panel tylny

2

15

4 3
1

2

3

4

5

3.3  

2 1

1

MMA
TIG

2

MMA

TIG
MIG/MAG
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3.4  

31

4

2

1

2

3

4

3.5  

7

6

4

5

8 9

21 3

1

2

3

4
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5

6

7

8

9

4.  

4.1  

4.2  Ekran testu

5

4

1 2

3

1

2

3

4

5

Podawanie drutu

Test gazu
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4.3  

4.4  

1

2

3

1

2

3

Odczyty

21

1

2

Parametry spawania

1

5

3 42

1

2

3

4

5

21

1

2
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Metoda spawania

Synergia MMA

Standard

4.5  
1

2

3

Odczyty

21

1

2

Parametry spawania

1

32 4

1

2

3

4
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1

Metoda spawania

4.6  

Strona podstawowa

1

2

3

1

2

3

Strona graficzna

1

2

3

1

2

3

2 31

Wybrana krzywa synergiczna
1

2

3
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2 3 41

Parametry spawania
1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

3 421

1

2

3

4 Strona

Metoda spawania

Metody spawania
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Strona

Ekran krzywych synergicznych
Synergia

 e 

Metoda spawania

4

321

5

1

2

3

4

5
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PL

Programu spawania

•
•

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

NO PROGRAM

4.7  

5

4

3

1

2

1

2

3

4

5
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PL

Zapisany program
.

.

.
.
.

.
.

Wczytanie programu

.

.

Usuwanie programu

.
.
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PL

.
.

5.  

5.1  

.
.

5.1.1  
0

1

3 Hot start
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PL
7

8 Arc force

204

312

99.9 V 57.0 V 99.9 V 70.0 V
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PL

399

500 Ustawienie maszyny

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

705

751

752

768

EN 1011-1

851

na

X
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PL

5.1.2  
0

1

7

399

500 Ustawienie maszyny

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

705

751
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PL

752

755

764

765

768

EN 1011-1

801 Limity ochronne

851

na

X

5.1.3  
0

1

2 Synergia

MIG/MAG Standardowa:

3
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PL

4

5

6

7

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10

99.9 s 0.1 s

11

12

1.0 s

15 Burn back

16

99.9 s 2.0 s

19
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PL

20

21

22

23

24

25

26 Crater filler

27

0.1 s 99.9 s

28

0.1 s 99.9 s
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PL

30 Spawanie punktowe

0.1 s 99.9 s

31 Spawanie cykliczne

0.1 s 99.9 s

32

33

34

0 s 10 s

35

0 s 10 s

202

331

399
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PL

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

606

X

705

751

752

755

757

758

760
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PL

761

762

763

764

765

768

EN 1011-1

801 Limity ochronne

851

na

X

5.2  

5.2.1  

.
.
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PL

5.2.2  

500 Ustawienie maszyny

XP

MMA

Parametry spawania

TIG

Parametry spawania

MIG/MAG

Parametry spawania

MMA

Parametry spawania

TIG

Parametry spawania

MIG/MAG

Parametry spawania

MMA

Parametry spawania
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PL

TIG

Parametry spawania

MIG/MAG

Parametry spawania

5.2.3  

.
.

.
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PL

5.2.4  

.
.

5.2.5  

MIG/
MAG

MIG/MAG

.

.
.
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PL

5.2.6  

 .

 .

Ustawienie maszyny

1

2

3 4

1

2

3

4

.



87

PL

6.  

6.1  

6.1.1  Equipamento

6.1.2  

6.2  Responsabilidade

EN
IEC
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PL

7.  
ALARM

UWAGA

E01 E02

E03 E05

E06 E07

E08 E10

E11 E12

E13 E14

E15 E16

E17 E18

E19 E20

E21 E22

E29 E30

E32 E38

E39 E40

E43 E48
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PL

E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E60

E61 E62

E63 E64

E65 E68

E69 E70

E71 E72

E73 E74

E75 E76

E77 E78
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PL

8.  

Przyczyna

» »
»

» »
»

» Przepalony bezpiecznik zasilania. »

» »
»

» »

» Uszkodzona elektronika. »

Przyczyna

» »
»

» »

» Otwarty boczny panel obudowy lub uszkodzony » W celu zapewnienia bezpiecznej eksploatacji, boczny panel

»
»

» »
»

» »

»
»

» Uszkodzona elektronika. »

Przyczyna

» »
»
»

» »

» »
»

» »
»

» Brak fazy. »
»
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PL

» Uszkodzona elektronika. »

Brak podawania drutu

Przyczyna

» »
»

» »

» Uszkodzony motor podajnika. »
»

» Uszkodzony przewód uchwytu. »
»

» Brak zasilania podajnika. »

»

»

» »

» »

Przyczyna

» »
»

» »

» Uszkodzony motor podajnika. »
»

» Uszkodzony przewód uchwytu. »
»

» »
»

Przyczyna

» »
»

» »
»

» »
»

Przyczyna

» »
»

» »

» »
»
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PL

» »
»

» Nieodpowiedni tryb spawania. »

Przyczyna

» Nieodpowiedni tryb spawania. »

» »

» Nieodpowiednia elektroda. »

» »

» »
»

» »

Zanieczyszczenia spoiny

Przyczyna

» »

» »

» »

» Nieodpowiedni tryb spawania. »
»

Przyczyna

» »
»

» Nieodpowiednia elektroda. »
»

» Nieodpowiedni tryb spawania. »

Przyczyna

» »
»

Przywieranie elektrody

Przyczyna

» »
»

» »
»

» Nieodpowiedni tryb spawania. »

» »

» »
»

Przyczyna

» »
»
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PL

» »
»

» Nieodpowiedni tryb spawania. »
»

» »

Utlenianie

Przyczyna

» »
»

Przyczyna

» »

» Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko. »
»
»

Przyczyna

» »
»

» »

» Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni »
»

» Nieodpowiedni tryb spawania. »

» »

Przyczyna

» »
»

» Specjalne wymagania konkretnej spoiny. »
»
»
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TEORIA SPAWANIA

PL

9.  TEORIA SPAWANIA

9.1  

Rodzaj otuliny Pozycje

Spawanie

9.2  

Opis
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TEORIA SPAWANIA

PL

Ø elektrody

°

30

60÷90

90÷120
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TEORIA SPAWANIA

PL

Ø elektrody

4/5

4/5/6

6/7

9.3  

Metody

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)
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TEORIA SPAWANIA

PL

Parametry spawania

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)

drutu.
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TEORIA SPAWANIA

PL
16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

- 2

2

2

- Argon

2

- Hel

- Mieszanka Argon-Hel

- Mieszanki Argon-CO2 i Argon-CO2-Tlen

2
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DANE TECHNICZNE

PL

10.  

U.M.
Vac

57
25 A

16.9
16.1
12.6
12.1
16.1
15.3
70

0.95
88 %

Cos 0.99
24.4 A
18.9 A

A
73

U.M.

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

U.M.

H

35.2

5
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DANE TECHNICZNE

PL

U.M.
Vac

57 57
45 25 A

17.4 16.9
16.5 16.1
13.0 12.6
12.4 12.1
16.5 16.1
15.7 15.3
70 70

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
43.7 24.4 A
33.8 18.9 A

A
73 73

U.M.

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

U.M.

H

36.2

5



101

DANE TECHNICZNE

PL

U.M.
Vac

49
30 A

23.6
22.5
18.2
17.4
22.9
21.9
67

0.95
88 %

Cos 0.99
33 A

23.9 A
A

73

U.M.

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

U.M.

H

37.0

5
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DANE TECHNICZNE

PL

U.M.

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 A
500 A

460 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
470 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
460 470 A

U.M.

H

39.5

5

U.M.
Vac

16.9 49
63 30 A

24.5 23.6
23.3 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
23.9 22.9
22.7 21.9
67 67

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
60.3 33 A
42.4 23.9 A

A
73 73
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DANE TECHNICZNE

PL

11.  TABLICZKI ZNAMIONOWE
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DANE TECHNICZNE

PL

12.  

1 2
43

5

7

10

15 16 17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11
23

9

8

7

10

15 16

18

17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11

19 20 21

22

9

8

6
  XXX



105

RU

Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

URANOS NX 4000 PME 55.03.067
55.03.065
55.03.068
55.03.069

URANOS NX 5000 PME 55.03.064
55.03.071
55.03.072
55.03.063

      

       voestalpine 
Böhler Welding Selco S.r.l.

03/07/2023

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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RU

1.  

1.1  

EN
IEC

1.2  
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RU

1.3  

•
•
•
•

•
•

•

•
•
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RU

1.4  

•
•

•

•
•

•
•

•

1.5  

•

•

•

•

•
•
•
•
•

1.6  

•

•
•
•
•

1.7  

•

•
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RU

1.7.1  

1.7.2  

1.7.3  

1.7.4  

•
•
•
•

•
•

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  
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RU

1.8  

IP
IP23S
•

•
•

1.9  

2.  

2.1  
•
•
•

2.2  

•
•
•
•
•

2.3  
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RU

2.4  

2.4.1  

1

2

3

4

2.4.2  

1

2

3

4

5
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RU

2.4.3  

1

2

3

4

5

6

2.4.4  

1

2

3

4

5

6

7
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RU

1

2

3

4

5

6

7

1

2

1

2
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RU

3.  

3.1  

2

135

4
1

2

3

4

5

3.2  

2

15

4 3
1

2

3

4

5

3.3  

2 1

1

MMA

TIG

2

MMA

TIG
MIG/MAG
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RU

3.4  

31

4

2

1

2

3

4

3.5  

7

6

4

5

8 9

21 3

1

2

3

4
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RU

5

6

7

8

9

4.  

4.1  

4.2  

5

4

1 2

3

1

2

3

4

5
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RU
4.3  

4.4  

1

2

3

1

2

3

21

1

2

1

5

3 42

1

2

3

4

5

21

1

2
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RU

Standard

4.5  
1

2

3

21

1

2

1

32 4

1

2

3

4
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RU

1

4.6  

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

2 31

1

2

3
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RU

2 3 41

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

3 421

1

2

3

4
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RU

 e 

4

321

5

1

2

3

4

5
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RU

•
•

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

4.7  

5

4

3

1

2

1

2

3

4

5
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RU

.

.

.
.
.

.
.

.

.

.
.
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SETUP

RU

.
.

5.  SETUP

5.1  

.
.

5.1.1  
0

1

3
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SETUP

RU
7

8 Arc force

204
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SETUP

RU

312

99.9 V 57.0 V 99.9 V 70.0 V

399

500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602
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SETUP

RU

705

751

752

768

EN 1011-1

851

X

5.1.2  
0

1

7

399

500

XP vaBW vaBW
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SETUP

RU

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

705

751

752

755

764

765

768

EN 1011-1

801
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SETUP

RU

851

X

5.1.3  
0

1

2

3

4

5

6

7

5.0 V 55.5 V 5.0 V
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SETUP

RU

10

99.9 s 0.1 s

11

12

1.0 s

15 Burn back

16

99.9 s 2.0 s

19

20
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SETUP

RU

21

22

23

24

25

26 Crater filler

27

0.1 s 99.9 s
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SETUP

RU

28

0.1 s 99.9 s

30

0.1 s 99.9 s

31

0.1 s 99.9 s

32

33

34

0 s 10 s

35

0 s 10 s
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SETUP

RU

202

331

399

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

606

0 /

X
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SETUP

RU

705

751

752

755

757

758

760

761

762

763

764

765

768

EN 1011-1
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SETUP

RU

801

851

X

5.2  

5.2.1  

.
.

5.2.2  

500

XP

MMA

TIG
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SETUP

RU

MIG/MAG

MMA

TIG

MIG/MAG

MMA

TIG

MIG/MAG
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SETUP

RU

5.2.3  

.
.

.

5.2.4  

.
.
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SETUP

RU

5.2.5  

MIG/MAG

MIG/MAG

.

.
.

5.2.6  
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RU

 .

 .

1

2

3 4

1

2

3

4

.

6.  

6.1  

6.1.1  Installatie
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RU

6.1.2  

6.2  

EN
IEC

7.  

E01 E02

E03 E05

E06 E07

E08 E10

E11 E12

E13 E14

E15 E16

E17 E18

E19 E20
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RU

E21 E22

E29 E30

E32 E38

E39 E40

E43 E48

E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E60

E61 E62

E63 E64

E65 E68

E69 E70

E71 E72

E73 E74

E75 E76
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E77 E78

8.  

» »

»

» »
»

» »

» »
»

» »

» »

» »
»

» »

» »

»
»

» »
»

» »

»
»

» »

» »
»
»

» »

» »
»
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» »
»

» »
»

» »

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» »
»
»

» »

» »

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»
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RU

» »

»

» »

» »
»

» »
»

» »

» »

» »

» »

» »

» »
»

» »

» »

» »

» »

» »

»

» »
»

» »
»

» »

» »
»
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RU

» »
»

» »
»

» »

» »

» »
»

» »
»

» »

»

» »

»

» »

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» »

»

» »
»

» »
»

» »

»

»
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RU

» »
»

» »

» »
»

» »

» »

» »
»

» »

»
»

9.  

9.1  
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RU

9.2  



149

RU

°

30

60÷90

90÷120

4/5

4/5/6

6/7

9.3  
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RU

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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RU

16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

-

-

-

-

-
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RU

10.  

U.M.
Vac

57
25 A

16.9
16.1
12.6
12.1
16.1
15.3
70

0.95
88 %

Cos 0.99
24.4 A
18.9 A

A
73

U.M.

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

U.M.

H

35.2

5
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RU

U.M.
Vac

57 57
45 25 A

17.4 16.9
16.5 16.1
13.0 12.6
12.4 12.1
16.5 16.1
15.7 15.3
70 70

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
43.7 24.4 A
33.8 18.9 A

A
73 73

U.M.

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

U.M.

H

36.2

5
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U.M.
Vac

49
30 A

23.6
22.5
18.2
17.4
22.9
21.9
67

0.95
88 %

Cos 0.99
33 A

23.9 A
A

73

U.M.

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

U.M.

H

37.0

5
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U.M.

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 A
500 A

460 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
470 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
460 470 A

U.M.

H

39.5

5

U.M.
Vac

16.9 49
63 30 A

24.5 23.6
23.3 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
23.9 22.9
22.7 21.9
67 67

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
60.3 33 A
42.4 23.9 A

A
73 73
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11.  
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RU

12.  

1 2
43

5

7

10

15 16 17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11
23

9

8

7

10

15 16

18

17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11

19 20 21

22

9

8

6
  XXX
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TÜRKÇE

Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

URANOS NX 4000 PME 55.03.067
55.03.065
55.03.068
55.03.069

URANOS NX 5000 PME 55.03.064
55.03.071
55.03.072
55.03.063

          

voestalpine Böhler Welding Selco S.r.l.  

03/07/2023

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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1.  

1.1  

EN
IEC

1.2  
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1.3  

•
•
•
•

•
•

•

•
•

1.4  

•
•
•

•
•

•
•

edin.
•
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1.5  

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  

•

•

•
•
•

1.7  

•
•

1.7.1  
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1.7.2  

1.7.3  

1.7.4  Kablolarla ilgili önlemler

•
•
•
•

•
•

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  

1.8  IP Koruma derecesi

IP
IP23S
•

•
•

1.9  
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2.  

2.1  
•
•
•

2.2  

•
•
•
•
•

2.3  

•
•

edin.
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2.4  

2.4.1  

1

2

3

4

2.4.2  

1

2

3 ARC AIR tutucu konektörü

4

5 Hava borusu konektörü
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2.4.3  

1

2

3

4

5 Gaz borusu konektörü

6

2.4.4  

1

2

3

4 Sinyal kablosu

5

6 Gaz tüpü

7
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1

2

3

4 Sinyal kablosu

5

6 Gaz tüpü

7

1

2

1

2
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3.  

3.1  Arka panel

2

135

4
1

2

3

4

5

3.2  Arka panel

2

15

4 3
1

2

3

4

5

3.3  Prizler paneli

2 1

1

MMA
TIG

2

MMA
TIG

MIG/MAG
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3.4  

31

4

2

1

2

3

4

3.5  

7

6

4

5

8 9

21 3

1

2

3

4 7-Bölümlü ekran
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5

6 Ana ayarlama kolu

7

8

9

4.  

4.1  

4.2  

5

4

1 2

3

1

2

3

4

5

Tel besleme

Gaz testi
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4.3  Esas Ekran

4.4  

1

2

3

1

2

3

21

1

2

Kaynak parametreleri

1

5

3 42

1

2

3

4

5

Fonksiyonlar

21

1

2
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Standard

4.5  
1

2

3

21

1

2

Kaynak parametreleri

1

32 4

1

2

3

4
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Fonksiyonlar

1

4.6  

Temel ekran

1

2

3

1

2

3

Grafik ekran

1

2

3

1

2

3

2 31

1

2

3
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2 3 41

Kaynak parametreleri
1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

Fonksiyonlar

3 421

1

2

3

4
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olur.

Ekran

 e 

4

321

5

1

2

3

4

5
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•
•

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

4.7  

5

4

3

1

2

1

2

3

4

5
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Saklanan program
.

.

.
.
.

.
.

.

.

Program iptali

.
.
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.
.

5.  KURULUM

5.1  

.
.

5.1.1  
0

1

3 Hot start

Esas elektrot Selüloz elektrot
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CrNi elektrot Alüminyum elektrot

Dökme Demir elektrot

7

8 Arc force

Esas elektrot Selüloz elektrot

CrNi elektrot Alüminyum elektrot

Dökme Demir elektrot

204

P=C Sabit güç

312

Esas elektrot

99.9 V 57.0 V

Selüloz elektrot

99.9 V 70.0 V
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399

500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552 Zil tonu

10 10

601

1 1

602 Harici parametre CH1, CH2, CH3, CH4

705

751

752

768

EN 1011-1
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851 ARC-AIR fonksiyonu

X

5.1.2  
0

1

7

399

500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552 Zil tonu

10 10

601

1 1
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602 Harici parametre CH1, CH2, CH3, CH4

705

751

752

755

764

765

768

EN 1011-1

801 Koruyucu limitler

851 ARC-AIR fonksiyonu

X

5.1.3  
0

1
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2

3

4

5

6

7

Manüel kaynak

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10

99.9 s 0.1 s

11

12

1.0 s
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15 Burn back

16

99.9 s 2.0 s

19

20

21

22

23

24
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25

26 Crater filler

27

0.1 s 99.9 s

28

0.1 s 99.9 s

30

0.1 s 99.9 s

31

0.1 s 99.9 s

32

33
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34

0 s 10 s

35

0 s 10 s

202 Endüktans

331

399

551 Lock/unlock

552 Zil tonu

10 10

601

1 1

602 Harici parametre CH1, CH2, CH3, CH4
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606

X

705

751

752

755

757

758

760

761

762

763

764

765
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768

EN 1011-1

801 Koruyucu limitler

851 ARC-AIR fonksiyonu

X

5.2  

5.2.1  

.
.

5.2.2  

500

XP

MMA

Kaynak parametreleri

TIG

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar
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MIG/MAG

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

MMA

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

TIG

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

MIG/MAG

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

MMA

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

TIG

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar

MIG/MAG

Kaynak parametreleri

Fonksiyonlar
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5.2.3  

.
.

.

5.2.4  

Harici kontroller yönetimi

.
.
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5.2.5  

MIG/
MAG

Kalibrasyonu

MIG/MAG

.

.
.

5.2.6  
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 .

 .

1

2

3 4

1

2

3 Minimum seviyeler kolonu

4 Maksimum seviyeler kolonu

.

6.  BAKIM

6.1  

6.1.1  Aggregat
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6.1.2  

6.2  Ansvar

EN
IEC

7.  
ALARM

E01 E02

E03 E05

E06 E07

E08 E10

E11 E12

E13 E14

E15 E16

E17 E18

E19 E20
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E21 E22

E29 E30

E32 E38

E39 E40

E43 E48

E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E60

E61 E62

E63 E64

E65 E68

E69 E70

E71 E72

E73 E74

E75 E76
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E77 E78

8.  

Sebep Çözüm

» » Elektrik sistemini ihtiyaca göre kontrol edin ve tamir edin.
»

» »
»

» »

» »
»

» »

» Kusurlu elektronik. »

Sebep Çözüm

» »
»

» »

» »

»
»

» »
»

» »
»
»

» Kusurlu elektronik. »

Sebep Çözüm

»
selektör.

»
»
»

» »

» »
»

» »
»

» Bir faz eksik. »
»

» Kusurlu elektronik. »

Sebep Çözüm

» »
»

» »
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» »
»

» »
»

» Tel besleyiciye güç gelmiyor. »
»
»

» »

» »

Sebep Çözüm

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» »
»

Sebep Çözüm

» »
»

» »
»

» » Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.
»

Çok fazla püskürtme

Sebep Çözüm

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» »

Sebep Çözüm

» »

» »

» »

» »

» »
»

» »
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Sebep Çözüm

» »

» »

» »

» »
»

Sebep Çözüm

» »
»

» »
»

» »

Üfleme delikleri

Sebep Çözüm

» »
»

Sebep Çözüm

» »
»

» »
»

» »

» »

» »
»

Sebep Çözüm

» »
»

» »
»

» »
»

» »

Oksitlenmeler

Sebep Çözüm

» »
»

Gözeneklilik

Sebep Çözüm

» »

» »
»
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» Metal malzemede nemlilik. »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»
»

Sebep Çözüm

» »
»

» »

» »
»

» »

» »

Sebep Çözüm

» Metal malzemede nemlilik. »
»

» »
»
»
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9.  

9.1  

Kaplama türü Özellik
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9.2  

Kaynak polaritesi

eder.



202

TR

Ø elektrot

°

30

60÷90

90÷120

Koruyucu gaz

Ø elektrot Gaz memesi nr Gaz memesi

4/5

4/5/6

6/7

9.3  

Manüel kaynak sistemi
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Metotlar

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

Kaynak parametreleri

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

Gazlar

- Karbon dioksit (CO2

2

2

- Argon

CO2

- Helyum

-

- Argon-CO2 ve Argon-CO2

2 2
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10.  

U.M.
Vac

57

25 A

16.9

16.1

12.6

12.1

16.1

15.3

70

0.95

88 %

Cos 0.99

24.4 A

18.9 A

A

73

U.M.

400 A

360 A

400 A

400 A

360 A

400 A

400 A

360 A

400 A

U.M.

H

35.2

5
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U.M.
Vac

57 57

45 25 A

17.4 16.9

16.5 16.1

13.0 12.6

12.4 12.1

16.5 16.1

15.7 15.3

70 70

0.95 0.95

87 88 %

Cos 0.99 0.99

43.7 24.4 A

33.8 18.9 A

A

73 73

U.M.

400 400 A

360 360 A

400 400 A

400 400 A

360 360 A

400 400 A

400 400 A

360 360 A

400 400 A

U.M.

H

36.2

5
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U.M.
Vac

49
30 A

23.6
22.5
18.2
17.4
22.9
21.9
67

0.95
88 %

Cos 0.99
33 A

23.9 A
A

73

U.M.

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

U.M.

H

37.0

5
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U.M.

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 A
500 A

460 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
470 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
460 470 A

U.M.

H

39.5

5

U.M.
Vac

16.9 49
63 30 A

24.5 23.6
23.3 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
23.9 22.9
22.7 21.9
67 67

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
60.3 33 A
42.4 23.9 A

A
73 73
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11.  
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12.  

1 2
43

5

7

10

15 16 17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11
23

9

8

7

10

15 16

18

17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11

19 20 21

22

9

8

6 4 Seri no.
  XXX
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Constructorul

Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

URANOS NX 4000 PME 55.03.067
55.03.065
55.03.068
55.03.069

URANOS NX 5000 PME 55.03.064
55.03.071
55.03.072
55.03.063

 

voestalpine Böhler Welding Selco 
S.r.l.

03/07/2023

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors



212

RO

1.  AVERTIZARE ....................................................................................................................................213
.............................................................................................................................................................213

...........................................................................................................213
..................................................................................................................214

...................................................................................................................................214
....................................................................................................................215
...................................................................................................................215

..............................................................................................................215
.............................................................................................................................................216

...................................................................................................................................................216
2.  INSTALAREA....................................................................................................................................217

....................................................................................................217
...................................................................................................................................217

...................................................................................................................................................................217
.......................................................................................................................................................................218

3.  PREZENTAREA SISTEMULUI ..........................................................................................................221
..........................................................................................................................................................221
..........................................................................................................................................................221

.....................................................................................................................................................................221
..........................................................................222

......................................................222
4.  UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI ....................................................................................................223

................................................................................................................................................................223
...........................................................................................................................................................223
..........................................................................................................................................................224

........................................................................................................................224
5.  SETAREA ..........................................................................................................................................231

....................................................................................................................231
..................................................................................................240

................................................................................................................................244
................................................245

.............................................................................................................................................................................245
7.  ...........................................................................................................................245
8.  POSIBILE PROBLEME .....................................................................................................................247

.........................................................................................................................................251
................................................................................................251

................................................................................................................................251
..............................................................................................................253

.................................................................................................................256
11.  ....................................................260
12.  ........261
13.  ...................................................................................................................................627
14.  CONECTORI .................................................................................................................................635
15.  ......................................................................................................639

SIMBOLURI



213

AVERTIZARE

RO

1.  AVERTIZARE

trebuie
•
•
•

1.1  Mediul de lucru

EN
IEC

1.2  
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AVERTIZARE

RO

1.3  

•
•
•
•
•
•

•

•
•

1.4  Prevenirea focului/explozilor

•
•

•

•
•
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AVERTIZARE

RO

•
•

•

1.5  

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  

•

•

•
•
•

1.7  

•

•

1.7.1  

Clasa B

Clasa A
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AVERTIZARE

RO

1.7.2  

1.7.3  

1.7.4  

•
•
•
•

•
•

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  Izolarea

1.8  

IP
IP23S
•

•
•

1.9  
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RO

2.  INSTALAREA

2.1  
•
•
•

2.2  

•
•
•
•
•

2.3  Conectarea

•
•



218

INSTALAREA

RO

2.4  Instalarea

2.4.1  Conexiune pentru sudarea SE

1

2

3

4

2.4.2  

1

2

3

4

5 Conector tub de aer
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RO

2.4.3  Conexiunea pentru sudarea WIG

1

2

3

4

5 Conector pentru conducta de gaz

6 Reductorul de presiune

2.4.4  Conexiunea pentru sudarea MIG/MAG

1

2 Cablului de alimentare

3

4 Cablu de semnal

5

6 Tub de gaz

7 Racord alimentare gaz



220
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RO

1

2 Cablului de alimentare

3

4 Cablu de semnal

5

6 Tub de gaz

7 Racord alimentare gaz

1

2

1

2 Conector
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RO

3.  PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1  Panoul din spate

2

135

4
1 Cablul de alimentare cu energie

2

3 Nefolosit

4

5

3.2  Panoul din spate

2

15

4 3
1 Cablul de alimentare cu energie

2

3 Nefolosit

4

5

3.3  

2 1

1

MMA
TIG

2

MMA

TIG
MIG/MAG
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PREZENTAREA SISTEMULUI

RO

3.4  

31

4

2

1

este pornit.

2

3

4

3.5  

7

6

4

5

8 9

21 3

1

2

3

4



223

UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

RO

5

6 Buton de reglare principal

7

8

9

operator.

4.  UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

4.1  Ecran de start

4.2  Ecran de testare

5

4

1 2

3

1 Derulator

2

3

4

5

sudare.

Test de gaz
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UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

RO

Standard

Panou lateral deschis

Titlu

4.3  Ecranul principal

4.4  Ecran principal al procesului MMA

1

2

3

1

2

3

21

1 Curent de sudare

2

Parametrii de sudare

1

5

3 42

1

2

3

4

5

21

1

2
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RO

Procese de sudare

Sinergia SE

Standard

4.5  Ecran principal al procesului TIG
1

2

3

21

1 Curent de sudare

2

Parametrii de sudare

1

32 4

1

2

3

4
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RO

1

Procese de sudare

4.6  Ecran principal al procesului MIG/MAG

1

2

3

1

2

3

Ecran grafic

1

2

3

1

2

3

Titlu MIG/MAG

2 31

1

2

3
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RO

2 3 41

Parametrii de sudare
1 Curent de sudare

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

3 421

1

2

3

4

Procese de sudare

pulsat

Moduri de sudare
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Ecran

Ecran curbe sinergice
Sinergie

 e 

Procese de sudare

Ecran selectare sinergie Tip material/Tip gaz

4

321

5

1

2

3

4

5
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UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

RO

Program de sudare

Selectare material/gaz

•
•

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

Titlu

NICIUN PROGRAM

4.7  Ecran programe

5

4

3

1

2

1

2

3

4

5

Memorare program
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UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

RO

Program memorat
.

.

.
.
.

.
.

Introducere program

.

.

Anulare program

.
.
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SETAREA

RO

.
.

5.  SETAREA

5.1  

.
.

5.1.1  
0

1 Resetare

3 Hot start

Electrod Bazic

Standard

0/oprit

Standard

0/oprit

Electrod CrNi

Standard

0/oprit

Electrod de aluminiu

Standard

0/oprit
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SETAREA

RO

Standard

0/oprit

7 Curent de sudare

Standard

8 Arc force

Electrod Bazic

Standard

0/oprit

Standard

0/oprit

Electrod CrNi

Standard

0/oprit

Electrod de aluminiu

Standard

0/oprit

Standard

0/oprit

204
I=C Curent constant

312 Tensiunea de desprindere a arcului

Electrod Bazic

Standard

0/oprit 99.9 V 57.0 V

Standard

0/oprit 99.9 V 70.0 V

399

Standard
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SETAREA

RO

500

Valoarea

XP

Valoarea

vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552 Sunetul soneriei

Standard

0/oprit 10 10

601 Pasul de reglare

Standard

1 1

602 Parametru extern CH1, CH2, CH3, CH4

705

751 Citire curent

752 Citire tensiune

768

EN 1011-1

851

Valoarea Standard

pe

oprit X

5.1.2  
0
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SETAREA

RO

1 Resetare

7 Curent de sudare

Standard

399

Standard

500

Valoarea

XP

Valoarea

vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552 Sunetul soneriei

Standard

0/oprit 10 10

601 Pasul de reglare

Standard

1 1

602 Parametru extern CH1, CH2, CH3, CH4

705

751 Citire curent

752 Citire tensiune
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SETAREA

RO

755

764

765

768

EN 1011-1

801

851

Valoarea Standard

pe

oprit X

5.1.3  
0

1 Resetare

2 Sinergie

MIG/MAG Standard:

MIG/MAG cu arc pulsat:

sudat.

3

Standard

4 Curent
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RO

5

6

7 Tensiune - lungimea arcului

Standard

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10 Pre-gazul

Standard

0/oprit 99.9 s 0.1 s

11

Standard

12 Panta motorului

Standard

0/oprit 1.0 s 0/oprit

15 Burn back

Standard

16 Post gazul

Standard

0/oprit 99.9 s 2.0 s

19

Standard

20

Standard

Standard
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RO

21

Standard

22

Standard

23

Standard

24

Standard

0/oprit

25

pentru a se topi ulterior.

Standard

26 Crater filler

Standard

27

Standard

0.1 s 99.9 s 0/oprit

28

Standard

0.1 s 99.9 s 0/oprit

30

Standard

0.1 s 99.9 s 0/oprit
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SETAREA

RO

31

Standard

0.1 s 99.9 s 0/oprit

32

Standard

33

Standard

34

Standard

0 s 10 s 0/oprit

35

Standard

0 s 10 s 0/oprit

202

Standard

331

399

Standard

551 Lock/unlock

552 Sunetul soneriei

Standard

0/oprit 10 10
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SETAREA

RO

601 Pasul de reglare

Standard

1 1

602 Parametru extern CH1, CH2, CH3, CH4

606

Valoarea Standard

0/oprit oprit

X Curent

705

751 Citire curent

752 Citire tensiune

755

757

758

760

761

762
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SETAREA

RO

763

764

765

768

EN 1011-1

801

851

Valoarea Standard

pe

oprit X

5.2  Proceduri specifice de utilizare a parametrilor

5.2.1  

.
.

5.2.2  

500

Valoarea

XP
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SETAREA

RO

MMA

Parametrii de sudare

WIG

Parametrii de sudare

MIG/MAG

Parametrii de sudare

MMA

Parametrii de sudare

WIG

Parametrii de sudare

MIG/MAG

Parametrii de sudare

MMA

Parametrii de sudare

WIG

Parametrii de sudare
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SETAREA

RO

MIG/MAG

Parametrii de sudare

5.2.3  

Selectare parametru

Setarea parolei

.
.

.

5.2.4  

Selectare parametru
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SETAREA

RO

Management control extern

.
.

5.2.5  

Selectare parametru

MIG/MAG

Calibrarea
MIG/MAG

.

.
.

5.2.6  

Curent de sudare
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RO

Selectare parametru

Selectare parametru
 .

 .

1

2

3 4

1 Linia limitelor de avertiyare

2

3 Coloana nivelelor minime

4 Coloana nivelelor maxime

.

6.  
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RO

6.1  

6.1.1  Anlæg

6.1.2  

6.2  Ansvar

EN
IEC

7.  

AVERTISMENT

E01 E02

E03 E05

E06 E07 derulatorului

E08 E10

E11 E12

E13 E14

E15 E16
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E17 E18

E19 E20

E21
Pierdere date

E22

E29 E30

E32
Pierdere date

E38

E39 E40

E43 E48

E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E60

E61 E62

E63 E64

E65 E68

E69 E70

E71 E72
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E73 E74

E75 E76

E77 E78

8.  POSIBILE PROBLEME

Cauza

» »
»

» »
»

» »

» ÎÎntrerupatorul principal defect. »
»

» »

» Componente electronice defecte. »

Cauza

» »
»

»
galben aprins).

»

» »

»
»

» »
»

»
aprins).

»

»
»

» Componente electronice defecte. »

Cauza

» »
»
»

» »

» »
»

» »
»

» Lipsa unei faze. »
»

» Componente electronice defecte. »
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Cauza

» »
»

» »

» Derulator defect. »
»

» Tub de ghidare al sârmei (liner) defect. »
»

» »
»
»

» »

» »

Cauza

» »
»

» »

» Derulator defect. »
»

» Tub de ghidare al sârmei (liner) defect. »
»

» »
»

Instabilitatea arcului

Cauza

» »
»

» Umiditatea din gazul de sudare. »
»

» »
»

Cauza

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» Mod de sudare incorect. »

Cauza

» Mod de sudare incorect. »

» »
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» »

» »

» »
»

» Grosimea prea mare a pieselor de sudat. »

Cauza

» »

» Diametrul prea mare al electrodului. »

» »

» Mod de sudare incorect. »
»

Incluziuni de Tungsten

Cauza

» »
»

» »
»

» Mod de sudare incorect. »

Pori

Cauza

» »
»

Cauza

» »
»

» »
»

» Mod de sudare incorect. »

» Grosimea prea mare a pieselor de sudat. »

» »
»

Arsuri marginale

Cauza

» »
»

» »
»

» Mod de sudare incorect. »
»

» »

Oxidare

Cauza

» »
»
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Porozitate

Cauza

» »

» »
»

» Umiditate în materialul de adaos. »
»

» »
»

» Umiditatea din gazul de sudare. »
»

» »
»

» »
»
»

Fisurare la cald

Cauza

» »
»

» »

» »
»

» Mod de sudare incorect. »

» »

Fisuri la rece

Cauza

» Umiditate în materialul de adaos. »
»

» »
»
»
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SUDAREA

RO

9.  

9.1  

Alegerea electrodului

Caracteristici

Alegerea curentului de sudare

9.2  
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SUDAREA

RO

Polaritatea

Ø electrod Interval de curent

° Interval de curent

30

60÷90

90÷120

Materialul de de adaos



253

SUDAREA

RO

Curent de sudare Ø electrod Duza de gaz n Duza de gaz Fluxul de argon

4/5

4/5/6

6/7

Sudarea WIG a cuprului

9.3  

Introducere

Metode

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)
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SUDAREA

RO

Parametrii de sudare

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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SUDAREA

RO

16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

Gaze

- 2

Folosind CO2

2

- Argonul

2

- Heliu

-

- 2 2-Oxigen

2
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10.  

U.M.
Vac

57
25 A

16.9
16.1
12.6
12.1
16.1
15.3
70

0.95
88 %

Cos 0.99
24.4 A
18.9 A

A
73

U.M.

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

U.M.

H

35.2

5
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RO

U.M.
Vac

57 57
45 25 A

17.4 16.9
16.5 16.1
13.0 12.6
12.4 12.1
16.5 16.1
15.7 15.3
70 70

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
43.7 24.4 A
33.8 18.9 A

A
73 73

U.M.

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

U.M.

H

36.2

5
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U.M.
Vac

49
30 A

23.6
22.5
18.2
17.4
22.9
21.9
67

0.95
88 %

Cos 0.99
33 A

23.9 A
A

73

U.M.

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

U.M.

H

37.0

5
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U.M.

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 A
500 A

460 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
470 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
460 470 A

U.M.

H

39.5

5

U.M.
Vac

16.9 49
63 30 A

24.5 23.6
23.3 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
23.9 22.9
22.7 21.9
67 67

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
60.3 33 A
42.4 23.9 A

A
73 73
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11.  



261

RO

12.  
CARACTERISTICILOR TEHNICE ALE SURSEI

1 2
43

5

7

10

15 16 17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11
23

9

8

7

10

15 16

18

17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11

19 20 21

22

9

8

6
  XXX
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1.  

1.1  

EN
IEC

1.2  
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1.3  

•
•
•
•

•
•

•

•
•

1.4  

•
•

•
•
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BG

•

•
•

•

1.5  

•
•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  

•

•

•
•
•

1.7  

•

•

1.7.1  
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1.7.2  

1.7.3  

1.7.4  

•
•
•
•

•
•

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  

1.8  

IP
IP23S
•

•
•

1.9  
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2.  

2.1  
•
•
•

2.2  

•
•
•
•
•

2.3  
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2.4  

2.4.1  

1

2

3

4

2.4.2  

1

2

3

4

5
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2.4.3  

1

2

3

4

5

6

2.4.4  

1

2

3

4

5

6

7
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1

2

3

4

5

6

7

1

2

1

2
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3.  

3.1  

2

135

4
1

2

3

4

5

3.2  

2

15

4 3
1

2

3

4

5

3.3  

2 1

1

MMA

TIG

2

MMA

TIG
MIG/MAG
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3.4  

31

4

2

1

2

3

4

3.5  

7

6

4

5

8 9

21 3

1

2

3

4
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5

6

7

8

9

4.  

4.1  

4.2  

5

4

1 2

3

1

2

3

4

5
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4.3  

4.4  

1

2

3

1

2

3

21

1

2

1

5

3 42

1

2

3

4

5

21

1

2
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Standard

4.5  
1

2

3

21

1

2

1

32 4

1

2

3

4
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1

4.6  

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

2 31

1

2

3
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BG

2 3 41

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

3 421

1

2

3

4
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 e 

4

321

5

1

2

3

4

5
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•
•

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

4.7  

5

4

3

1

2

1

2

3

4

5
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.

.

.
.
.

.
.

.

.

.
.



283

BG

.
.

5.  

5.1  

.
.

5.1.1  
0

1

3 Hot start
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7

8 Arc force

204

312

99.9 V 57.0 V 99.9 V 70.0 V
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399

500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

705

751

752

768

EN 1011-1

851 ARC-AIR

X
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BG

5.1.2  
0

1

7

399

500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

705

751
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752

755

764

765

768

EN 1011-1

801

851 ARC-AIR

X

5.1.3  
0

1

2

3



288

BG

4

5

6

7

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10

99.9 s 0.1 s

11

12

1.0 s

15 Burn back

16

99.9 s 2.0 s

19
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20

21

22

23

24

25

26 Crater filler

27

0.1 s 99.9 s
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BG

28

0.1 s 99.9 s

30

0.1 s 99.9 s

31

0.1 s 99.9 s

32

33

34

0 s 10 s

35

0 s 10 s

202

331
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BG

399

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

606

0 /

X

705

751

752

755

757
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758

760

761

762

763

764

765

768

EN 1011-1

801

851 ARC-AIR

X
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5.2  

5.2.1  

.
.

5.2.2  

500

XP

MMA

MIG/MAG

MMA
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MIG/MAG

MMA

MIG/MAG

5.2.3  

.
.
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BG

.

5.2.4  

.
.

5.2.5  

MIG/MAG

MIG/
MAG

.

.

.
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5.2.6  

 .

 .

1

2

3 4

1

2

3

4

.
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6.  

6.1  

6.1.1  Laite

6.1.2  

6.2  Vastuu

EN
IEC
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7.  

E01 E02

E03 E05

E06 E07

E08 E10

E11 E12

E13 E14

E15 E16

E17 E18

E19 E20

E21 E22

E29 E30

E32 E38

E39 E40

E43 E48
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E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E60

E61 E62

E63 E64

E65 E68

E69 E70

E71 E72

E73 E74

E75 E76

E77 E78
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8.  

» »

»

» »
»

» »

» »
»

» »

» »

» »
»

» »

» »

»
»

» »
»

» »

»
»

» »

» »
»
»

» »

» »
»

» »
»

» »
»
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» »

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» »
»
»

» »

» »

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» »

» »
»

» »

»
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» »

» »

» »

» »

» »

» »
»

» »

» »

» »

» »

» »
»

» »
»

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» »
»

» »

» »

» »

»

» »
»

» »
»

» »

»
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» »

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»
»

» »
»

» »

» »
»

» »

» »

» »
»

» »
»
»
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9.  

9.1  
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BG

9.2  
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BG

°

30

60÷90

90÷120

4/5

4/5/6

6/7

9.3  
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A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)



308

BG

16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

- 2

2

-

2

-

-

- 2 2

2 2
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10.  

U.M.
Vac

57
25 A

16.9
16.1
12.6
12.1
16.1
15.3
70

0.95
88 %

Cos 0.99
24.4 A
18.9 A

A
73

U.M.

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

U.M.

H

35.2

5
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U.M.
Vac

57 57
45 25 A

17.4 16.9
16.5 16.1
13.0 12.6
12.4 12.1
16.5 16.1
15.7 15.3
70 70

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
43.7 24.4 A
33.8 18.9 A

A
73 73

U.M.

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

U.M.

H

36.2

5
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U.M.
Vac

49
30 A

23.6
22.5
18.2
17.4
22.9
21.9
67

0.95
88 %

Cos 0.99
33 A

23.9 A
A

73

U.M.

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

U.M.

H

37.0

5
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U.M.

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 A
500 A

460 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
470 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
460 470 A

U.M.

H

39.5

5

U.M.
Vac

16.9 49
63 30 A

24.5 23.6
23.3 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
23.9 22.9
22.7 21.9
67 67

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
60.3 33 A
42.4 23.9 A

A
73 73
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11.  
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12.  

1 2
43

5

7

10

15 16 17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11
23

9

8

7

10

15 16

18

17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11

19 20 21

22

9

8

6
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1.  UPOZORNENIE

•
•
•

1.1  

EN
IEC

1.2  Ochrana obsluhy a tretích osôb
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•

•
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•

•
•

•

1.5  

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  Ochrana proti úrazu el. Prúdom

•

•

•
•
•

1.7  

•

•

1.7.1  

Triedy A
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1.7.2  

1.7.3  

1.7.4  

•
•
•

•
•
•

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  Tienenie

1.8  

IP
IP23S
•

rovnajúcim sa alebo vyšším ako 12,5 mm.
•
•

1.9  
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2.  

2.1  Spôsob zdvíhania, prepravy a vykladania
•
•
•

2.2  Umiestnenie zariadenia

•
•
•
•
•

2.3  
Zdroj je vybavený káblom pre pripojenie do napájacej siete.

• 400 V trojfázový
• 230V trojfázový (V. 230/400V)
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2.4  

2.4.1  

1

2

3

4

2.4.2  

1

2

3

4

5 Konektor hadice na vzduch
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2.4.3  

1

2

3

4

5

6

2.4.4  

1

2

3

4

5

6

7
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1

2
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6

7

1

2

1

2 Konektor
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3.  

3.1  

2

135

4
1

2

3

4

5

3.2  

2

15

4 3
1

2

3

4

5

3.3  

2 1

1

MMA
TIG

2

MMA

TIG
MIG/MAG
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3.4  

31

4

2

1

2

3

4

3.5  

7

6

4

5

8 9

21 3

1

2

3

4



327

SK

5

6

7

8

9

4.  

4.1  Obrazovka pri spustení

4.2  Testovacia obrazovka

5

4

1 2

3

1

2

3

4

5

Posuv drôtu

Test plynu



328

SK

4.3  

4.4  

1

2

3

1

2

3

Meranie

21

1

2

1

5

3 42

1

2

3

4

5

Funkcie

21

1

2
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Synergie MMA

Standard Liatina

4.5  
1

2

3

Meranie

21

1

2

1

32 4

1

2

3

4
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Funkcie

1

4.6  

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

2 31

1

2

3
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2 3 41

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

Funkcie

3 421

1

2

3

4 Strana
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Strana

Synergia

 e 

4

321

5

1

2

3

4

5
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•
•

Rozmer drôtu

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

4.7  Obrazovka programov

5

4

3

1

2

1

2

3

4

5

Ukladanie programu
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.
.

5.  SETUP

5.1  Set up a nastavenie parametrov

Prístup k procesu set up

a jej nastavenie.

.
.

5.1.1  
0

1 Reset

3 Hot start

Celulózový elektróda
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CrNi elektróda Elektróda hliníka

Elektróda liatiny

7

8 Arc force

Celulózový elektróda

CrNi elektróda Elektróda hliníka

Elektróda liatiny

204
I=C Konštantný prúd

P=C Konštantný vykon

312

99.9 V 57.0 V

Celulózový elektróda

99.9 V 70.0 V
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399

500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

705

751

752

768

EN 1011-1

851

na

X
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5.1.2  
0

1 Reset

7

399

500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

705

751
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752

755

764

765

768

EN 1011-1

801

851

na

X

5.1.3  
0

1 Reset

2 Synergia

3
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4 Prúd

5

6

7

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10 Predfuk plynu

99.9 s 0.1 s

11

12

1.0 s

15 Burn back

16

99.9 s 2.0 s

19
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20

21

22

23

24

25

26 Crater filler

27

0.1 s 99.9 s

28

0.1 s 99.9 s
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30

0.1 s 99.9 s

31 Stehovanie

0.1 s 99.9 s

32

33

34

0 s 10 s

35

0 s 10 s

202

331

399

551 Lock/unlock
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552

10 10

601

1 1

602

606

0 /

X

705

751

752

755

757

758

760

761
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762

763

764

765

768

EN 1011-1

801

851

na

X

5.2  

5.2.1  

.
.

5.2.2  

500

XP
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MMA

TIG

Funkcie

MIG/MAG

Funkcie

MMA

Funkcie

TIG

Funkcie

MIG/MAG

Funkcie

MMA

Funkcie

TIG

Funkcie
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MIG/MAG

Funkcie

5.2.3  

Nastavenie hesla

.
.

Funkcia panelu

Funkcia panelu

.

5.2.4  
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.
.

5.2.5  

MIG/MAG

MIG/MAG
.

.

.
.

5.2.6  
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 .

 .

1

2

3 4

1

2 Riadok Alarm limits line

3

4

.
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6.  

6.1  

6.1.1  Zariadenie

6.1.2  

6.2  

EN
IEC

7.  
ALARM

POZOR

E01 E02

E03 E05

E06 E07
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E08 E10

E11 E12

E13 E14

E15 E16

E17 E18

E19 E20

E21 E22

E29 E30

E32 E38

E39 E40

E43 E48

E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E60

E61 E62
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E63 E64

E65 E68

E69 E70

E71 E72

E73 E74

E75 E76

E77 E78

8.  

» »
»

» » Vykonajte výmenu chybného dielu.
»

» » Vykonajte výmenu chybného dielu.

» » Vykonajte výmenu chybného dielu.
»

» Prepojenie medzi posuvom drôtu a zdrojom je
nesprávne alebo chybné.

»

» Porucha elektroniky. »

» » Vykonajte výmenu chybného dielu.
»

» Prístroj je prehriaty (signalizácia teplotnej ochrany »

» »

»
»

» » Vykonajte riadne uzemnenie prístroja.
»

» »

»
»

» Porucha elektroniky. »
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» »
»
»

» Nesprávne nastavené parametre systému, príp.
funkcie.

» Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvárania.

» Chybný potenciometer/enkodér pre nastavenie 
zváracieho prúdu.

» Vykonajte výmenu chybného dielu.
»

» » Vykonajte riadne zapojenie prístroja.
»

» Chýba jedna fáza. » Vykonajte riadne zapojenie prístroja.
»

» Porucha elektroniky. »

» » Vykonajte výmenu chybného dielu.
»

» Nesprávne, príp. opotrebované kladky. » Vykonajte výmenu kladiek.

» Porucha prevodového motora. » Vykonajte výmenu chybného dielu.
»

» Poškodené vedenie drôtu v horáku. » Vykonajte výmenu chybného dielu.
»

» Posun drôtu bez prúdu. » Skontrolujte pripojenie k zdroju.
»
»

» Nepravidelné navinutie na cievke. »

» Roztavená tryska horáka (prilepený drôt). » Vykonajte výmenu chybného dielu.

» » Vykonajte výmenu chybného dielu.
»

» Nesprávne, príp. opotrebované kladky. » Vykonajte výmenu kladiek.

» Porucha prevodového motora. » Vykonajte výmenu chybného dielu.
»

» Poškodené vedenie drôtu v horáku. » Vykonajte výmenu chybného dielu.
»

» »
»

» » Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horáka.

» »
»

» Nesprávne parametre zvárania. » Vykonajte dôkladnú prehliadku systému zvárania.
»
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» »
»

» Nesprávne parametre zvárania. »

» » Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horáka.

» Nesprávna dynamika oblúka. »
»

» »

» »

» Nesprávne parametre zvárania. »

» Nesprávna elektróda. »

» Nesprávna príprava koncov. »

» » Vykonajte riadne uzemnenie prístroja.
»

» »

» »

» Nadmerný priemer elektródy. »

» Nesprávna príprava koncov. »

» »
»

» Nesprávne parametre zvárania. »
»

» Nesprávna elektróda. »
»

» »

» » Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horáka.

Zlepenie

» »
»

» Nesprávne parametre zvárania. »
»

» »

» »

» Nesprávna dynamika oblúka. »
»
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» Nesprávne parametre zvárania. »
»

» »
»

» »
»

» »

» » Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horáka.

» Na zváraných kusoch je mastnota, lak, hrdza »

» Na zváranom materiáli je mastnota, lak, hrdza a »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» » Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horáka.

» »
»
»

Trhliny za tepla

» Nesprávne parametre zvárania. »
»

» Na zváraných kusoch je mastnota, lak, hrdza »

» Na zváranom materiáli je mastnota, lak, hrdza a »
»

» » Vykonajte operácie v správnom poradí pre daný druh zváraného
spoja.

» » Pred vlastným zváraním naneste pastu.

» »
»

» Zvláštna geometria zváraného spoja. »
»
»
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9.  

9.1  

Typ obalu Vlastnosti

strede.

9.2  

Popis
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Ø elektróda Rozsah prúdu

° Rozsah prúdu

30

60÷90

90÷120
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Ø elektróda Plynová tryska Tok argónu

4/5

4/5/6

6/7

9.3  

Úvod

prenosu.

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)
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•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

- 2

2

2

-

2

-

postupu.

-

- 2 2-Kyslík

2 2
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10.  

U.M.
Vac

57
25 A

16.9
16.1
12.6
12.1
16.1
15.3
70

0.95
88 %

Cos 0.99
24.4 A
18.9 A

A
73

U.M.

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

U.M.

H

35.2

5
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U.M.
Vac

57 57
45 25 A

17.4 16.9
16.5 16.1
13.0 12.6
12.4 12.1
16.5 16.1
15.7 15.3
70 70

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
43.7 24.4 A
33.8 18.9 A

A
73 73

U.M.

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

U.M.

H

36.2

5
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U.M.
Vac

49
30 A

23.6
22.5
18.2
17.4
22.9
21.9
67

0.95
88 %

Cos 0.99
33 A

23.9 A
A

73

U.M.

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

U.M.

H

37.0

5



363

SK

U.M.

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 A
500 A

460 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
470 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
460 470 A

U.M.

H

39.5

5

U.M.
Vac

16.9 49
63 30 A

24.5 23.6
23.3 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
23.9 22.9
22.7 21.9
67 67

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
60.3 33 A
42.4 23.9 A

A
73 73
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11.  
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12.  

1 2
43

5

7

10

15 16 17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11
23

9

8

7

10

15 16

18

17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11

19 20 21

22

9

8

6
  XXX
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EESTI

Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

URANOS NX 4000 PME 55.03.067
55.03.065
55.03.068
55.03.069

URANOS NX 5000 PME 55.03.064
55.03.071
55.03.072
55.03.063

        

voestalpine Böhler Welding Selco S.r.l.  

03/07/2023

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors



368

ET

1.  HOIATUS..........................................................................................................................................369
.................................................................................................................................................................369

............................................................................................................................369
.................................................................................................................................370

........................................................................................................................370
...........................................................................................................371

...............................................................................................................................................371
...............................................................................................................371

..................................................................................................................................................................372
...............................................................................................................................................................372

..............................................................................................................................373
.................................................................................................................373

...........................................................................................................................................373
.................................................................................................................................................................373
...............................................................................................................................................................374

3.  SÜSTEEMI TUTVUSTUS...................................................................................................................377
...................................................................................................................................................................377
...................................................................................................................................................................377

..............................................................................................................................................................377
..........................................................................................378

......................................................................378
..............................................................................................................379

...........................................................................................................................................................................379
..........................................................................................................................................................................379
.........................................................................................................................................................................380

..................................................................................................................................380
...............................................................................................................................387

...........................................................................................................387
............................................................................................................396

.......................................................................................................................................401
...............................................................................................401

................................................................................................................................................................401
7.  .......................................................................................................................401
8.  TÕRKEOTSING ................................................................................................................................403
9.  KEEVITAMISTEOORIA.....................................................................................................................407

...............................................................................................................407
...................................................................................................................................408

...............................................................................................................409

.................................................................................................................412
11.  NIMEPLAAT...................................................................................................................................416
12.  ................................................................................417
13.  ..................................................................................................................................627

................................................................................................................................635
15.  ........................................................................................................................639



369

HOIATUS

ET

1.  HOIATUS
Enne igasuguseid masinaga seotud töid õppige selle juhendi sisu hoolikalt selgeks.
Ärge tehke muudatusi või töid, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste või varalise kahju eest, mis 
tuleneb valest kasutamisest või selle kasutusjuhendi juhiste eiramisest.
KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka üldkehtivaid ning kohalikke
tööohutuse ja keskkonnakaitse norme.

Kõik isikud, kes on seotud seadme kasutuselevõtu, käsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
• peavad olema sobivalt kvalifitseeritud,
• neil peavad olema teadmisest keevitamisest
• nad peavad lugema selle KJ täielikult labi ja tegutsema selle juhiste järgi.
Pidage nõu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi või probleeme.

1.1  Töökeskkond
 Kõiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, lähtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,

samuti tuleb järgida riiklikke ja rahvusvahelisi ohutusnõudeid. Muu kasutus, milleks pole tootja selget luba andnud,
on otstarbevastane ja ohtlik ning sellisel juhul välistab tootja igasuguse omapoolse vastutuse.

EN
IEC

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jääb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
 Seadet tuleb transportida ja ladustada keskkonnas, mille temperatuur jääb vahemikku -25 °C kuni +55 °C (-13 °F kuni

131 °F).
Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.
Seadet ei tohi kasutada keskkondades, mille suhteline õhuniiskus on kõrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadet ei tohi kasutada keskkondades, mille suhteline õhuniiskus on kõrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Süsteemi ei tohi kasutada kõrgemal kui 2000 m (6500 jalga) üle merepinna.

1.2  

 Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma nägu keevituskaare, sädemete või hõõguva materjali eest. Riided peavad
katma kogu keha ja peavad olema:

terved ja korralikud,
tulekindlad,
isoleerivad ja kuivad,
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1.3  

•
•
•
•
•
•

•

•
•

1.4  

•
•
•

•
•

plahvatuse.
•
•

•
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1.5  Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  Kaitse elektrilöögi eest

•

•
isoleeritud.

•
•
•

1.7  

•

•

1.7.1  EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

A-klassi
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1.7.2  

 Kasutaja peab oma tööd tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise 
eest. Elektromagnetilise häiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemi lahendama ja kasutama vajadusel selleks 
tootja tehnilist abi.

1.7.3  

1.7.4  Ettevaatusabinõud kaablite osas

•
•
•
•
•
•

1.7.5  Maandusühendus

1.7.6  Töödeldava eseme maandamine

1.7.7  

1.8  IP-kaitseaste

IP
IP23S
•  Ümbris takistab ohtlike osade sõrmedega puudutamist ja ei lase sisse tungida tahkistel, mille läbimõõt on suurem

või võrdne 12,5 mm.
• Ümbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.
• Ümbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku mõju eest, kui seadme liikuvad osad ei tööta.

1.9  Kõrvaldamine
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2.  

2.1  
•
•
•

2.2  Seadme asendi valimine

•
•
•
•
•

2.3  Ühendamine
Seadmel on olemas toitekaabel vooluvõrku ühendamiseks.
Süsteemi toite jaoks sobivad alljärgnevad variandid:
• kolmefaasiline, 400 V;
• 230V kolmefaasiline (V. 230/400V)

Seadme töö on garanteeritud, kui pinge jääb nimiväärtuse tolerantsipiiri ±15% sisse (nt: kui Vnom on 400 V, siis 
tööpinge peab jääma vahemikku 320 V ja 440 V).

Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult maandatud. Toitepingel on olemas maandusjuhe (kollane-
roheline), mis tuleb ühendada maandusega pistikupesasse. Kollast-rohelist juhet ei tohi MITTE KUNAGI kasutada
muude pingejuhtidega. Kontrollige, kas kasutatud seadmes on maandus olemas ja pistikupesad on töökorras.
Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad ohutusnõuetele.
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2.4  Paigaldamine

2.4.1  

1 Maandusklambri pistik

2

3 Elektroodihoidik-klambri pistik

4

2.4.2  

1 Maandusklambri pistik

2

3 ARC-AIRi klambri konnektor

4

5 Õhuvooliku konnektor
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2.4.3  

1 Maandusklambri pistik

2

3 TIG-põleti kinnitus

4 Taskulambipesa

5 Gaasitoru pistik

6 Rõhureduktorile

2.4.4  MIG/MAG-keevituse ühendus

1

2 Toitekaabli

3

4 Signaalikaabel

5

6 Gaasitoru

7 Gaasitoite liitmik
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1

2 Toitekaabli

3

4 Signaalikaabel

5

6 Gaasitoru

7 Gaasitoite liitmik

1 Maandusklambri pistik

2

1 Põleti kinnitus

2 Ühendus
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3.  SÜSTEEMI TUTVUSTUS

3.1  Tagapaneel

2

135

4
1 Toitekaabel

2

3 Pole kasutatud

4

5

3.2  Tagapaneel

2

15

4 3
1 Toitekaabel

2

3 Pole kasutatud

4

5

3.3  Pesade paneel

2 1

1

Protsess MMA
Protsess TIG

2

Protsess MMA
Protsess TIG
MIG/MAG

Ü
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3.4  

31

4

2

1

2

3

4

3.5  

7

6

4

5

8 9

21 3

1

2

3

4 7-osaline ekraan
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5

6 Peamine reguleerimiskäepide

7 Funktsiooniklahvid

8 Programmiklahv

9 Tööklahv

4.  

4.1  Algkuva

4.2  Testkuva

5

4

1 2

3

1

2

3

4

5

Gaasitest
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Traadi kiirus

Päis

4.3  Põhikuva

4.4  MMA-protseduuri peaekraan

1

2

3

1

2

3

Mõõtmine

21

1 Keevitusvoolu

2

Keevitamise parameetrid

1

5

3 42

1

2

3

4

5

Funktsioonid

21

1

2
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Keevitamisprotseduur

MMA sünergia

Standard teras

4.5  TIG protseduuri peaekraan
1

2

3

Mõõtmine

21

1 Keevitusvoolu

2

Keevitamise parameetrid

1

32 4

1

2

3

4
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Funktsioonid

1

Keevitamisprotseduur

4.6  MIG/MAG protseduuri peaekraan

Baasekraan

1

2

3

1

2

3

Graafiline ekraan

1

2

3

1

2

3

Päis MIG/MAG

2 31

Valitud sünergiakõver
1

2

3
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2 3 41

Keevitamise parameetrid
1 Keevitusvoolu

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

Funktsioonid

3 421

1

2

3

4

Keevitamisprotseduur

Keevitamismeetodid
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Topeltimpulss

Ekraan

Sünergiliste kõverate ekraan
Sünergia

Keevitusprotseduuri valimine

 e 

Keevitamisprotseduur

4

321

5

1

2

3

4

5
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Keevitusprogramm

•
•

Traadi läbimõõt

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

Päis

PROGRAMMI POLE

4.7  Programmide kuva

5

4

3

1

2

1

2

3

4

5

Programmi salvestamine
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Mälu tühi

Programm salvestatud
.

.

.
.
.

.
.

Programmi laadimine

.

.

vahele.

Programmi tühistamine

.
.
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.
.

5.  

5.1  

Seadistamisse sisenemine

.
.

5.1.1  
0

1 Lähtestamine

3 Hot start

Lihtne elektrood Tselluloosi elektrood

CrNi elektrood Alumiinium elektrood
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Malm elektrood

7 Keevitusvoolu

8 Arc force

Lihtne elektrood Tselluloosi elektrood

CrNi elektrood Alumiinium elektrood

Malm elektrood

204
I=C Püsivool

1÷20 langev karateristik reguleeritava kallakuga

P=C Pidev toide

312 Kaare eemaldamise pinge

Lihtne elektrood

99.9 V 57.0 V

Tselluloosi elektrood

99.9 V 70.0 V

399 Liikumiskiirus
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500 Masina seadistus

Kasutajaliides

XP

Valitud tase

Kasutaja

vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552 Sumisti helitugevus

10 10

601 Reguleerimissamm

1 1

602 Välised parameetrid CH1, CH2, CH3, CH4

705 Ahela takistuse kalibreerimine

751 Vooluväärtus

752 Pingeväärtus

768

EN 1011-1

851 KAAR-ÕHK aktiveerimine

peal

X

5.1.2  
0
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1 Lähtestamine

7 Keevitusvoolu

399 Liikumiskiirus

500 Masina seadistus

Kasutajaliides

XP

Valitud tase

Kasutaja

vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552 Sumisti helitugevus

10 10

601 Reguleerimissamm

1 1

602 Välised parameetrid CH1, CH2, CH3, CH4

705 Ahela takistuse kalibreerimine

751 Vooluväärtus

752 Pingeväärtus
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755

764

765

768

EN 1011-1

801 Kaitsepiirid

851 KAAR-ÕHK aktiveerimine

peal

X

5.1.3  
0

1 Lähtestamine

2 Sünergia

MIG/MAG Standard:

MIG/MAG impulss:

3 Traadi kiirus

4 Vool
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5 Tooriku paksus

6

7 Pinge - kaare pikkus

Manuaalne keevitus

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10 Eelgaas

99.9 s 0.1 s

11

12 Mootori kallak

1.0 s

15 Burn back

16

99.9 s 2.0 s

19

20 Topeltimpulss
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21

22

23

24

25 Esialgne inkrement

26 Crater filler

27 Esialgne inkremendi aeg

0.1 s 99.9 s

28 Tühimiku täitmise aeg

0.1 s 99.9 s

30 Punktkeevitus

0.1 s 99.9 s
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31 Pausiaeg

0.1 s 99.9 s

32

33

34 Esialgne tõusukallak

0 s 10 s

35 Tühimiku täitmise kallak

0 s 10 s

202 Induktiivsus

331 Keskmine pinge kompenseeritud

399 Liikumiskiirus

551 Lock/unlock

552 Sumisti helitugevus

10 10
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601 Reguleerimissamm

1 1

602 Välised parameetrid CH1, CH2, CH3, CH4

606

X Vool

705 Ahela takistuse kalibreerimine

751 Vooluväärtus

752 Pingeväärtus

755

757 Traadi kiirus

758 Roboti liikumiskiirus

760

761 Traadi kiirus

762
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763 Traadi kiirus

764

765

768

EN 1011-1

801 Kaitsepiirid

851 KAAR-ÕHK aktiveerimine

peal

X

5.2  Parameetrite kasutamise eriprotseduurid

5.2.1  7-osalise ekraani kohandamine

.
.

5.2.2  

500 Masina seadistus

Kasutajaliides

XP
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MMA

Keevitamise 
parameetrid

TIG

Keevitamise 
parameetrid

Funktsioonid

MIG/MAG

Keevitamise 
parameetrid

Funktsioonid

MMA

Keevitamise 
parameetrid

Funktsioonid

TIG

Keevitamise 
parameetrid

Funktsioonid

MIG/MAG

Keevitamise 
parameetrid

Funktsioonid

MMA

Keevitamise 
parameetrid

Funktsioonid

TIG

Keevitamise 
parameetrid

Funktsioonid
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MIG/MAG

Keevitamise 
parameetrid

Funktsioonid

5.2.3  

Parameetri valik

Parooli seadistus

.
.

Paneeli funktsioonid

Paneeli funktsioonid

.

5.2.4  

Parameetri valik
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.
.

5.2.5  

Parameetri valik

MIG/MAG

Kalibreerimine
MIG/MAG

.

.

.
.

5.2.6  

Kaitsepiirid

Keevitusvoolu
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Parameetri valik

Parameetri valik
 .

 .

Masina seadistus

1

2

3 4
Valvepiiride seadistus

1 Hoiatuspiiride rida

2 Alarmpiiride rida

3 Miinimumtasemete veerg

4 Maksimumtasemete veerg

.
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6.  

olema suletud ja lukustatud. Süsteeme ei tohi vähimalgi määral muuta. Ärge laske elektrit juhtival tolmul koguneda
võrede lähedusse ja nende peale.

Kõiki hooldustöid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Süsteemi mis tahes osa remontimine või
vahetamine volitamata personali poolt tühistab toote garantii. Süsteemi kõiki osi peab remontima või vahetama
ainult kvalifitseeritud personal.

6.1  

6.1.1  

6.1.2  
vahetamiseks:

6.2  

EN
IEC

 Eelnimetatud hooldustööde tegemata jätmisel kaotab garantii kehtivuse ja välistab igasuguse tootjapoolse
 vastutuse. Tootja ütleb lahti igasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/või

probleeme, võtke kindlasti ühendust lähima teeninduskeskusega.

7.  

ETTEVAATUST!

E01 E02

E03 E05

E06 E07

E08 E10
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E11 E12

E13 E14

E15 E16

E17 E18

E19 E20

E21 E22

E29 E30

E32 E38

E39 E40

E43 E48

E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E60

E61 E62

E63 E64
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E65 E68

E69 E70

E71 E72

E73 E74

E75 E76

E77 E78

8.  TÕRKEOTSING

Lahendus

» Pistikupesas puudub toitepinge. » Kontrollige ja vajadusel remontige elektrisüsteemi.
» Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

» Rikkis pistik või kaabel. » Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» Kaitse on läbi põlenud. » Asendage rikkis komponent.

» Rikkis toitelüliti. » Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» » Kontrollige, kas süsteemi erinevad osad on nõuetekohaselt 
ühendatud.

» Elektroonikarike. » Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

Lahendus

» Rikkis põletinupp. » Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» Süsteem on üle kuumenenud (temperatuurialarm 
- kollane LED põleb).

» Laske süsteemil jahtuda, ärge lülitage välja.

» Küljekate avatud või ukselüliti rikkis. » Tööohutuse tagamiseks peab küljekate olema keevitamise ajal 
suletud.

» Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» Vale maandusühendus. » Maandage süsteem õigesti.
» Lugege peatükki „Paigaldamine”.

» Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED
põleb).

» Seadke toitepinge toiteallika jaoks lubatud vahemikku.
» Ühendage süsteem õigesti.
» Lugege peatükki „Ühendamine”.

» Elektroonikarike. » Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

Lahendus

» Valesti valitud keevitamisprotseduur või rikkis 
valiklüliti.

» Valige õige keevitamisprotseduur.
» Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.
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» Süsteemi parameetrid või funktsioonid on valesti
seadistatud.

» Lähtestage süsteem ja keevitamisparameetrid.

» Rikkis keevitamisvoolu seadistamise 
potentsiomeeter/kooder.

» Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» Toitepinge pole lubatud vahemikus. » ÜÜhendage süsteem õigesti.
» Lugege peatükki „Ühendamine”.

» Sisendi peafaas puudub. » ÜÜhendage süsteem õigesti.
» Lugege peatükki „Ühendamine”.

» Elektroonikarike. » Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

Lahendus

» Rikkis põletinupp. » Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» Valed või kulunud rullikud. » Vahetage rullikud välja.

» » Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» Kahjustatud põletiümbris. » Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» » Kontrollige ühendust toiteallikaga.
» Lugege peatükki „Ühendamine”.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» Traat on rullil kinni jäänud. » Vabastage traat või asendage traadirull.

» Põletiotsak on sulanud (traat on kinni). » Asendage rikkis komponent.

Traadi etteandmine on ebakorrapärane

Lahendus

» Rikkis põletinupp. » Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» Valed või kulunud rullikud. » Vahetage rullikud välja.

» » Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» Kahjustatud põletiümbris. » Asendage rikkis komponent.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

» Vale spindlisidur või valesti seadistatud rullide 
lukud.

» Vabastage sidur.
» Suurendage rullide lukusurvet.

Ebastabiilne kaar

Lahendus

» Varjestusgaasi liiga vähe. » Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajuti ja põleti gaasiotsak on töökorras.

» Keevitusgaasis on niiskust. » Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Veenduge, et gaasivarustussüsteem oleks alati veatus seisundis.

» Valed keevitamisparameetrid. » Kontrollige keevitamissüsteemi hoolikalt.
» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem remontida.

Lahendus

» Kaare pikkus vale. » Vähendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.
» Vähendage keevitamispinget.

» Valed keevitamisparameetrid. » Vähendage keevitamispinget.

» Varjestusgaasi liiga vähe. » Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajuti ja põleti gaasiotsak on töökorras.

» Kaare reguleerimine vale. » Suurendage ekvivalentahela induktiivväärtuse seadistust.
» Kasutage kõrgema seadistusega induktiivühendust.
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» » Vähendage põleti nurka.

Ebapiisav läbitungimine

Lahendus

» » Vähendage keevitamise ajal liikumiskiirust.

» Valed keevitamisparameetrid. » Suurendage keevitamisvoolu.

» Vale elektrood. » Kasutage väiksema läbimõõduga elektroodi.

» » Suurendage kaldserva.

» Vale maandusühendus. » Maandage süsteem õigesti.
» Lugege peatükki „Paigaldamine”.

» Keevitatavad detailid liiga suured. » Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus

» Ebapiisav puhastamine. » Puhastage detaile põhjalikult enne keevitamist.

» Elektroodi läbimõõt on liiga suur. » Kasutage väiksema läbimõõduga elektroodi.

» » Suurendage kaldserva.

» » Vähendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.
» Liikuge keevitamise sujuvalt.

Lahendus

» Valed keevitamisparameetrid. » Vähendage keevitamispinget.
» Kasutage suurema diameetriga elektroodi.

» Vale elektrood. » Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
»

» » Vältige kontakti elektroodi ja keevituskoha vahel.

Augud

Lahendus

» Varjestusgaasi liiga vähe. » Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajuti ja põleti gaasiotsak on töökorras.

Lahendus

» Kaare pikkus vale. » Suurendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.
» Suurendage keevitamispinget.

» Valed keevitamisparameetrid. » Suurendage keevitamisvoolu.
» Suurendage keevitamispinget.

» » Hoidke põletit suurema nurga all.

» Keevitatavad detailid liiga suured. » Suurendage keevitamisvoolu.

» Kaare reguleerimine vale. » Suurendage ekvivalentahela induktiivväärtuse seadistust.
» Kasutage kõrgema seadistusega induktiivühendust.

Lahendus

» Valed keevitamisparameetrid. » Vähendage keevitamispinget.
» Kasutage väiksema läbimõõduga elektroodi.

» Kaare pikkus vale. » Vähendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.
» Vähendage keevitamispinget.

» » Vähendage täitmise ajal külgsuunalist vibreerimiskiirust.
» Vähendage keevitamise ajal liikumiskiirust.

» Varjestusgaasi liiga vähe. » Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.
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Oksüdeerumine

Lahendus

» Varjestusgaasi liiga vähe. » Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajuti ja põleti gaasiotsak on töökorras.

Poorsus

Lahendus

» Määre, lakk, rooste või mustus keevitatavatel 
toorikutel.

» Puhastage detaile põhjalikult enne keevitamist.

» Määre, lakk, rooste või mustus täitematerjalil. » Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Jälgige, et täitematerjali seisund oleks alati laitmatu.

» Täitematerjalis on niiskust. » Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Jälgige, et täitematerjali seisund oleks alati laitmatu.

» Kaare pikkus vale. » Vähendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.
» Vähendage keevitamispinget.

» Keevitusgaasis on niiskust. » Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Veenduge, et gaasivarustussüsteem oleks alati veatus seisundis.

» Varjestusgaasi liiga vähe. » Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajuti ja põleti gaasiotsak on töökorras.

» Keevituskoht tahkub liiga kiirelt. » Vähendage keevitamise ajal liikumiskiirust.
» Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
» Suurendage keevitamisvoolu.

Kuumuspraod

Lahendus

» Valed keevitamisparameetrid. » Vähendage keevitamispinget.
» Kasutage väiksema läbimõõduga elektroodi.

» Määre, lakk, rooste või mustus keevitatavatel 
toorikutel.

» Puhastage detaile põhjalikult enne keevitamist.

» Määre, lakk, rooste või mustus täitematerjalil. » Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Jälgige, et täitematerjali seisund oleks alati laitmatu.

» » Läbige enne keevitamist antud liitekoha tüübi jaoks vajalikud
töösammud.

» Keevitatavatel toorikutel on erinevad omadused. » Looge enne keevitamist vahekiht.

Külmpraod

Lahendus

» Täitematerjalis on niiskust. » Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Jälgige, et täitematerjali seisund oleks alati laitmatu.

» Keevitatava liitekoha erigeomeetria. » Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
» Kuumutage pärast tööd.
» Läbige enne keevitamist antud liitekoha tüübi jaoks vajalikud

töösammud.
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9.  KEEVITAMISTEOORIA

9.1  

Elektroodi valimine

Omadus Kasutamine

Hape

Lihtne

Keevitamisvoolu valimine

Keevitamine

Räbu eemaldamine
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9.2  

Keevitamise polaarsus

Terase TIG-keevitamine
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elektroodi Ø Vooluvahemik

° Vooluvahemik

30

60÷90

90÷120

Keevitusvoolu elektroodi Ø Gaasipihusti nr Gaasipihusti Argooni voog

4/5

4/5/6

6/7

Vase TIG-keevitamine

9.3  

Manuaalne MIG-keevituse süsteem
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B
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V (V)
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I (A)

I (A)

 (m/min)
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16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

Gaasid

- Süsinikdioksiid (CO2

CO2

2

- Argoon

2

- Heelium

-

- Argooni CO2 ning argooni, CO2

2 2
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U.M.
Vac
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Sidesiin

16.9

16.1

12.6

12.1

16.1

15.3

70

0.95

88 %

Cos 0.99

24.4 A

18.9 A

A

73

U.M.

400 A

360 A

400 A

400 A

360 A

400 A

400 A
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400 A

U.M.

H

35.2

5
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57 57

45 25 A
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17.4 16.9

16.5 16.1

13.0 12.6

12.4 12.1

16.5 16.1

15.7 15.3

70 70

0.95 0.95

87 88 %

Cos 0.99 0.99

43.7 24.4 A

33.8 18.9 A

A

73 73
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17.4
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21.9
67

0.95
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A
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500 500 A
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420 420 A

500 A
500 A

460 470 A
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420 420 A
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470 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
460 470 A

U.M.

H

39.5

5

U.M.
Vac

16.9 49
63 30 A

Sidesiin
24.5 23.6
23.3 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
23.9 22.9
22.7 21.9
67 67

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
60.3 33 A
42.4 23.9 A

A
73 73
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Stieples diametrs

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

Virsraksts

NAV PROGRAMMAS
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2

1
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5.  

5.1  

.
.

5.1.1  
0

1 Atiestate

3 Hot start

Pamata elektrodu Celulozes elektrodu

CrNi elektrodu
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7

8 Arc force

Pamata elektrodu Celulozes elektrodu

CrNi elektrodu

204

312

Pamata elektrodu

99.9 V 57.0 V

Celulozes elektrodu

99.9 V 70.0 V

399
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10 10

601
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764

765
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801

851

X

5.1.3  
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1 Atiestate
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MIG/MAG Standarta:

MIG/MAG Impulsu:

3
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5 Sagataves biezums

6

7 Spriegums - loka garums

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10

99.9 s 0.1 s

11

12

1.0 s

15 Burn back

16

99.9 s 2.0 s

19

20
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21

22

23

24

25

26 Crater filler

27

0.1 s 99.9 s

28

0.1 s 99.9 s

30

0.1 s 99.9 s
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31

0.1 s 99.9 s

32

33

34

0 s 10 s

35

0 s 10 s

202

331

399

551 Lock/unlock

552

10 10
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MMA

TIG
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Parametra atlase
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B
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16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

- 2

2
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2 2.
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•
•

Vielos skersmuo

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

4.7  

5

4

3

1

2

1

2

3

4

5
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.

.

.
.
.

.
.

Programos nuskaitymas

.

.

.
.
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.
.

5.  

5.1  

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas

.
.

5.1.1  
0

1

3 Hot start

Bazinis elektrodu
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CrNi elektrodu Aliuminio elektrodu

Ketaus elektrodu

7

8 Arc force

Bazinis elektrodu

CrNi elektrodu Aliuminio elektrodu

Ketaus elektrodu

204

P=C Nekintanti galia

312

Bazinis elektrodu

99.9 V 57.0 V 99.9 V 70.0 V
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399 Suvirinimo greitis

500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552 Zirzeklio tonas

10 10

601

1 1

602

705

751

752

768

EN 1011-1
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851

ant

X

5.1.2  
0

1

7

399 Suvirinimo greitis

500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552 Zirzeklio tonas

10 10

601

1 1
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602

705

751

752

755

764

765

768

EN 1011-1

801 Apsaugos ribos

851

ant

X

5.1.3  
0

1
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2
MIG/MAG standartinis:

MIG/MAG impulsinis:

3 Vielos tiekimo greitis

4

5

6

7

rankinis suvirinimas

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10

99.9 s 0.1 s

11

12

1.0 s
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15 Burn back

16

99.9 s 2.0 s

19

20

21

22

23

24
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25

26 Crater filler

27 Pirminis didinimo laikas

0.1 s 99.9 s

28

0.1 s 99.9 s

30 Kontaktinis suvirinimas

0.1 s 99.9 s

31

0.1 s 99.9 s

32

33
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34

0 s 10 s

35

0 s 10 s

202 Induktyvumas

331

399 Suvirinimo greitis

551 Lock/unlock

552 Zirzeklio tonas

10 10

601

1 1

602
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LT

606

0 /

X

705

751

752

755

757 Vielos tiekimo greitis

758

760

761 Vielos tiekimo greitis

762

763 Vielos tiekimo greitis

764
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765

768

EN 1011-1

801 Apsaugos ribos

851

ant

X

5.2  

5.2.1  

.
.

5.2.2  

500

XP

MMA

Suvirinimo parametrai

TIG

Suvirinimo parametrai
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MIG/MAG

Suvirinimo parametrai

MMA

Suvirinimo parametrai

TIG

Suvirinimo parametrai

MIG/MAG

Suvirinimo parametrai

MMA

Suvirinimo parametrai

TIG

Suvirinimo parametrai

MIG/MAG

Suvirinimo parametrai
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5.2.3  

Parametro pasirinkimas

.
.

.

5.2.4  

Parametro pasirinkimas

.
.
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5.2.5  

Parametro pasirinkimas

MIG/MAG

Kalibravimas
MIG/MAG

.

.
.

5.2.6  

Parametro pasirinkimas
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Parametro parinkimas
 .

 .

1

2

3 4

1

2

3

4

.

6.  

6.1  

6.1.1  
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6.1.2  

6.2  

EN
IEC

7.  
ALIARMAS

E01 E02

E03 E05

E06 E07

E08 E10

E11 E12

E13 E14

E15 E16

E17 E18

E19 E20
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E21 E22

E29 E30

E32 E38

E39 E40

E43 E48

E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E60

E61 E62

E63 E64

E65 E68

E69 E70

E71 E72

E73 E74

E75 E76
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E77 E78

8.  

Sprendimas

» »
»

» »
»

» »

» »
»

» Jungtis tarp vielos tiekimo atramos ir 
generatoriaus yra netinkama arba sugedusi.

»

» Gedimas elektronikos dalyje. »

Sprendimas

» »
»

» »

»
jungiklis.

»
»
»

» »
»

» »
»
»

» Gedimas elektronikos dalyje. »

Sprendimas

» Netinkamas suvirinimo proceso pasirinkimas arba »
»
»

» Neteisingai nustatyti sistemos parametrai arba
funkcijos.

»

» »
»

» »
»

» »
»

» Gedimas elektronikos dalyje. »
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Vielos tiektuvo gedimas

Sprendimas

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» »
»
»

» »

» »

Netinkamas vielos tiekimas

Sprendimas

» »
»

» »

» »
»

» »
»

» Netinkamas suklio sukabinimas arba netinkamai »
»

Lanko nestabilumas

Sprendimas

» »
»

» »
»

» Netinkami suvirinimo parametrai. »
»

Sprendimas

» Netinkamo ilgio lankas. »
»

» Netinkami suvirinimo parametrai. »

» »
»

» Netinkamai reguliuojamas lankas. »
»

» »
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Nepakankamas prasiskverbimas

Sprendimas

» »

» Netinkami suvirinimo parametrai. »

» Netinkamas elektrodas. »

» Netinkamai paruoštas kraštas. » Pagilinkite griovelius.

» »
»

» »

Sprendimas

» Nešvara. »

» Per didelio skersmens elektrodas. »

» Netinkamai paruoštas kraštas. » Pagilinkite griovelius.

» »
»

Sprendimas

» Netinkami suvirinimo parametrai. »
»

» Netinkamas elektrodas. »
»

» »

Sprendimas

» »
»

Prikibimas

Sprendimas

» Netinkamo ilgio lankas. »
»

» Netinkami suvirinimo parametrai. »
»

» »

» »

» Netinkamai reguliuojamas lankas. »
»

Sprendimas

» Netinkami suvirinimo parametrai. »
»

» Netinkamo ilgio lankas. »
»

» »
»

» »
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Sprendimas

» »
»

Akytumas

Sprendimas

» »

» »
»

» »
»

» Netinkamo ilgio lankas. »
»

» »
»

» »
»

» »
»
»

Sprendimas

» Netinkami suvirinimo parametrai. »
»

» »

» »
»

» »

» » Prieš suvirindami patepkite.

Sprendimas

» »
»

» Ypatinga suvirinamos jungties geometrija. »
»
»
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9.  

9.1  

Elektrodo pasirinkimas

Dangos tipas Naudojimas

Suvirinimo darbai
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9.2  
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Plieno TIG suvirinimas

elektrodo Ø

°

30

60÷90

90÷120

elektrodo Ø Argono srautas

4/5

4/5/6

6/7

Vario TIG suvirinimas

9.3  

MIG rankinio suvirinimo sistema

ruošinio.
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A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

Suvirinimo parametrai

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

- Anglies dioksidas (CO2

2

2

- Argonas

2

- Helis

-

- Argono ir CO2 bei argono, CO2

2 2.
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10.  

U.M.
Vac

57

25 A

16.9

16.1

12.6

12.1

16.1

15.3

70

0.95

88 %

Cos 0.99

24.4 A

18.9 A

A

73

U.M.

400 A

360 A

400 A

400 A

360 A

400 A

400 A

360 A

400 A

U.M.

H

Svoris 35.2

5
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U.M.
Vac

57 57

45 25 A

17.4 16.9

16.5 16.1

13.0 12.6

12.4 12.1

16.5 16.1

15.7 15.3

70 70

0.95 0.95

87 88 %

Cos 0.99 0.99

43.7 24.4 A

33.8 18.9 A

A

73 73

U.M.

400 400 A

360 360 A

400 400 A

400 400 A

360 360 A

400 400 A

400 400 A

360 360 A

400 400 A

U.M.

H

Svoris 36.2

5
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U.M.
Vac

49
30 A

23.6
22.5
18.2
17.4
22.9
21.9
67

0.95
88 %

Cos 0.99
33 A

23.9 A
A

73

U.M.

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

U.M.

H

Svoris 37.0

5
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U.M.

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 A
500 A

460 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
470 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
460 470 A

U.M.

H

Svoris 39.5

5

U.M.
Vac

16.9 49
63 30 A

24.5 23.6
23.3 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
23.9 22.9
22.7 21.9
67 67

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
60.3 33 A
42.4 23.9 A

A
73 73
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11.  
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12.  

1 2
43

5

7

10

15 16 17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11
23

9

8

7

10

15 16

18

17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11

19 20 21

22

9

8

6 4 Serijos nr.
  XXX
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Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

URANOS NX 4000 PME 55.03.067
55.03.065
55.03.068
55.03.069

URANOS NX 5000 PME 55.03.064
55.03.071
55.03.072
55.03.063

 

voestalpine Böhler Welding Selco S.r.l.  

03/07/2023

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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1.  

A készülék üzembe helyezésével, kezelésével, karbantartásával és állagmegóvásával foglalkozó személyeknek
•
•
•

1.1  Munkakörnyezet

EN
IEC

1.2  



526

HU

1.3  

•
•
•
•
•
•

•

•
•

1.4  

•
•

•

•
•
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•
•

•

1.5  

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  

•

•

•
•
•

1.7  

•

•

1.7.1  

Class B

Class A

A Class A besorolású berendezéseket nem tervezték olyan lakóhelyi területeken való alkalmazásra, ahol az 
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1.7.2  

1.7.3  

1.7.4  

•
•
•
•

•
•

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  

1.8  

IP
IP23S
• A tokozat védelmet nyújt a veszélyes részek kézzel való megérintése ellen, valamint 12,5 mm vagy ennél nagyobb

•
•

1.9  
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2.  

2.1  
•
•
•

2.2  

•
•
•
•
•

2.3  
A berendezés tápfeszültségkábellel rendelkezik a hálózathoz való csatlakoztatás céljára.

• három fázisú 400V
• 230V három fázisú (V. 230/400V)
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2.4  

2.4.1  

1

2

3

4

2.4.2  

1

2

3

4

5
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2.4.3  

1

2

3

4

5

6

2.4.4  

1

2

3

4

5

6

7
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1

2

3

4

5

6

7

1

2

1

2
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3.  

3.1  

2

135

4
1

2

3

4

5

3.2  

2

15

4 3
1

2

3

4

5

3.3  

2 1

1

MMA

TIG

2

MMA
TIG

MIG/MAG
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3.4  

31

4

2

1

2

3

4

3.5  

7

6

4

5

8 9

21 3

1

2

3

4
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5

6

7

8 Programok gomb

9

4.  

4.1  

4.2  

5

4

1 2

3

1

2

3

4

5
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Oldalpanel nyitva

4.3  

4.4  

1

2

3

1

2

3

21

1

2

1

5

3 42

1

2

3

4

5

van.

21

1

2
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MMA szinergia

Standard

4.5  
1

2

3

21

1

2

1

32 4

1

2

3

4
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1

4.6  

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

2 31

1

2

3
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2 3 41

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

3 421

1

2

3

4
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Szinergika

 e 

4

321

5

1

2

3

4

5
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•
•

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

4.7  

5

4

3

1

2

1

2

3

4

5
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.

.

.
.
.

.
.

.

.

.
.
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.
.

5.  

5.1  

.
.

5.1.1  
0

1

3 Hot start
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7

8 Arc force

204

312

99.9 V 57.0 V 99.9 V 70.0 V

399
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500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

705

751

752

768

EN 1011-1

851

X

5.1.2  
0
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1

7

399

500

XP vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

10 10

601

1 1

602

705

751

752
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755

764

765

768

EN 1011-1

801

851

X

5.1.3  
0

1

2 Szinergika

Standard MIG/MAG:

Impulzusos MIG/MAG:

3

4 Áram
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5

6

7

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10

99.9 s 0.1 s

11

12

1.0 s

15 Burn back

16

99.9 s 2.0 s

19

20
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21

22

23

24

25 Kezdeti inkrementum

26 Crater filler

27

0.1 s 99.9 s

28

0.1 s 99.9 s

30

0.1 s 99.9 s
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31

0.1 s 99.9 s

32

33

34

0 s 10 s

35

0 s 10 s

202 Induktancia

331

399

551 Lock/unlock

552

10 10
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HU

601

1 1

602

606

X

705

751

752

755

757

758

760

761

762
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HU

763

764

765

768

EN 1011-1

801

851

X

5.2  

5.2.1  

.

.

5.2.2  

500

XP
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MMA

TIG

MIG/MAG

MMA

TIG

MIG/MAG

MMA

TIG
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MIG/MAG

5.2.3  

.
.

.

5.2.4  
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.
.

5.2.5  

MIG/MAG

MIG/
MAG

.

.

.

5.2.6  
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 .

 .

1

2

3 4

1

2

3

4

.

6.  KARBANTARTÁS

 Karbantartási tevékenységet csak kvalifikált szakember végezhet. A rendszer bármely alkatrészének jogosulatlan
személy általi javítása vagy cseréje érvényteleníti a termékre vállalt szavatosságot. A rendszer bármely alkatrészét
csak kvalifikált szakember javíthatja vagy cserélheti ki.
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6.1  

6.1.1  Sistem

6.1.2  

6.2  Odgovornost

EN
IEC

A fenti karbantartás végrehajtásának az elmulasztása érvénytelenít minden szavatosságot és mentesíti a gyártót

7.  
ÁRIASZTÁS

E01 E02

E03 E05

E06 E07

E08 E10

E11 E12

E13 E14

E15 E16
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E17 E18

E19 E20

E21 E22

E29 E30

E32 E38

E39 E40

E43 E48

E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E60

E61 E62

E63 E64

E65 E68

E69 E70

E71 E72
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E73 E74

E75 E76

E77 E78

8.  

Hiba oka

» Nincs hálózati feszültség az elektromos aljzatban. »
»

» Hibás dugó vagy kábel. » Cserélje ki a hibás alkatrészt.
»

legközelebbi.

» » Cserélje ki a hibás alkatrészt.

» Hibás be/ki kapcsoló. » Cserélje ki a hibás alkatrészt.
»

legközelebbi.

» »

» Hibás elektronika. »

Hiba oka

» » Cserélje ki a hibás alkatrészt.
»

legközelebbi.

» »

» Oldalsó burkolat, nyitva van vagy hibás az
ajtókapcsoló.

» A biztonságos használat érdekében az oldalsó burkolatot hegesztés 

»
»

» »
»

» A hálózati feszültség tartományon kívül van (sárga
LED világít).

» Biztosítsa, hogy a hálózati feszültség az áramforrás számára 

»
»

» Hibás elektronika. »

Hiba oka

» »
»
»

» A rendszerparaméterek vagy funkciók beállítása » Törölje (reset) a rendszert, illetve a hegesztési paramétereket.
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» A hegesztési áram állítására szolgáló 
potenciométer/enkóder hibás.

» Cserélje ki a hibás alkatrészt.
»

legközelebbi.

» A hálózati feszültség tartományon kívül van »
»

» Bemeneti hálózati fázis hiányzik. »
»

» Hibás elektronika. »

Hiba oka

» » Cserélje ki a hibás alkatrészt.
»

legközelebbi.

» »

» Hibás huzaladagoló. » Cserélje ki a hibás alkatrészt.
»

legközelebbi.

» » Cserélje ki a hibás alkatrészt.
»

legközelebbi.

» A huzaladagoló nem kap tápfeszültséget. »
»
»

» » Igazítsa meg a huzalt vagy cserélje ki az orsót.

» » Cserélje ki a hibás alkatrészt.

Hiba oka

» » Cserélje ki a hibás alkatrészt.
»

legközelebbi.

» »

» Hibás huzaladagoló. » Cserélje ki a hibás alkatrészt.
»

legközelebbi.

» » Cserélje ki a hibás alkatrészt.
»

legközelebbi.

» » Oldja ki a tengelykapcsolót.
»

Instabil ív

Hiba oka

» » ÁÁllítsa be a gázáramot.
»

» »
»

» »
»
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Hiba oka

» »
»

» » Csökkentse a hegesztési feszültséget.

» » ÁÁllítsa be a gázáramot.
»

» Helytelen ívszabályozás » Növelje az ekvivalens áramköri induktivitás érték beállítását.
» Használjon magasabb induktív csatlakoztatás beállítást.

» »

Hiba oka

» » Csökkentse a hegesztés haladási sebességét.

» » Növelje a hegesztési feszültséget.

» »

» » Növelje a letörést.

» »
»

» A hegeszteni kívánt munkadarab túl nagy. » Növelje a hegesztési feszültséget.

Hiba oka

» Elégtelen tisztaság. »

» »

» » Növelje a letörést.

» »
»

Hiba oka

» » Csökkentse a hegesztési feszültséget.
»

» »
»

» » Kerülje el, hogy az elektróda és az olvadékmedence érintkezzenek 
egymással.

Hiba oka

» » ÁÁllítsa be a gázáramot.
»

Hiba oka

» »
»

» » Növelje a hegesztési feszültséget.
» Növelje a hegesztési feszültséget.

» »

» A hegeszteni kívánt munkadarab túl nagy. » Növelje a hegesztési feszültséget.
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» Helytelen ívszabályozás » Növelje az ekvivalens áramköri induktivitás érték beállítását.
» Használjon magasabb induktív csatlakoztatás beállítást.

Hiba oka

» » Csökkentse a hegesztési feszültséget.
»

» »
»

» » Lassítsa az oldalirányú mozgatás sebességét kitöltés esetén.
» Csökkentse a hegesztés haladási sebességét.

» »

Hiba oka

» » ÁÁllítsa be a gázáramot.
»

Hiba oka

» »

» »
»

» »
»

» »
»

» »
»

» » ÁÁllítsa be a gázáramot.
»

» Az olvadékmedence túl gyorsan szilárdul meg. » Csökkentse a hegesztés haladási sebességét.
»
»

Hiba oka

» » Csökkentse a hegesztési feszültséget.
»

» »

» »
»

» »

» »

Hiba oka

» »
»
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» »
»
»

9.  HEGESZTÉSELMÉLET

9.1  

Tulajdonság Felhasználás

Savas
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9.2  
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elektróda Ø Áramtartomány

° Áramtartomány

30

60÷90

90÷120

elektróda Ø Gázfúvóka n° Gázfúvóka Argon áramlás

4/5

4/5/6

6/7

9.3  
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A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

- 2

2

2

- Argon

2

-

-

- Argon-CO2 2

2 2
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10.  

U.M.
Vac

57

25 A

16.9

16.1

12.6

12.1

16.1

15.3

70

0.95

88 %

Cos 0.99

24.4 A

18.9 A

A

73

U.M.

400 A

360 A

400 A

400 A

360 A

400 A

400 A

360 A

400 A

U.M.

H

35.2

5
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U.M.
Vac

57 57

45 25 A

17.4 16.9

16.5 16.1

13.0 12.6

12.4 12.1

16.5 16.1

15.7 15.3

70 70

0.95 0.95

87 88 %

Cos 0.99 0.99

43.7 24.4 A

33.8 18.9 A

A

73 73

U.M.

400 400 A

360 360 A

400 400 A

400 400 A

360 360 A

400 400 A

400 400 A

360 360 A

400 400 A

U.M.

H

36.2

5
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U.M.
Vac

49
30 A

23.6
22.5
18.2
17.4
22.9
21.9
67

0.95
88 %

Cos 0.99
33 A

23.9 A
A

73

U.M.

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

U.M.

H

37.0

5
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U.M.

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 A
500 A

460 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
470 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
460 470 A

U.M.

H

39.5

5

U.M.
Vac

16.9 49
63 30 A

24.5 23.6
23.3 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
23.9 22.9
22.7 21.9
67 67

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
60.3 33 A
42.4 23.9 A

A
73 73
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11.  
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12.  

1 2
43

5

7

10

15 16 17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11
23

9

8

7

10

15 16

18

17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11

19 20 21

22

9

8

6
  XXX
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Gradbenik

Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

URANOS NX 4000 PME 55.03.067
55.03.065
55.03.068
55.03.069

URANOS NX 5000 PME 55.03.064
55.03.071
55.03.072
55.03.063

 

 
podjetje voestalpine Böhler Welding Selco S.r.l.

03/07/2023

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors
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1.  OPOZORILO

•
•
•

1.1  

EN
IEC

Opremo je treba uporabljati v okoljih s temperaturo med -10 °C in +40 °C (+14 °F in +104 °F).

1.2  
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SL

1.3  

•
•
•
•
•
•

•

•
•

1.4  

•
•
•

•
•

•
•

•
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1.5  

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  

•

•

•
•
•

1.7  

•
•

1.7.1  Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

B

Razreda
A

Oprema razreda A ni namenjena stanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega
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SL

1.7.2  

Uporabnik mora biti strokovno usposobljen in je kot takšen odgovoren za namestitev ter uporabo opreme skladno

1.7.3  

1.7.4  Previdnostni ukrepi glede kablov

•
•
•
•
•
•

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  

1.8  

IP
IP23S
•
•
•

1.9  
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2.  NAMESTITEV

2.1  
•
•
•

2.2  

•
•
•
•
•

2.3  

•
•
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2.4  Namestitev

2.4.1  

1

2

3

4

trdno pritrjeni.

trdno pritrjeni.

2.4.2  

1

2

3

4

5



583

NAMESTITEV

SL

2.4.3  

1

2

3

4

5

6

trdno pritrjeni.

trdno pritrjeni.

2.4.4  

1

2

3

4 Signalni kabel

5

6 Cev za plin

7
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1

2

3

4 Signalni kabel

5

6 Cev za plin

7

1

2

trdno pritrjeni.

1

2
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PREDSTAVITEV SISTEMA

SL

3.  

3.1  

2

135

4
1

2 Stikalo za vklop/izklop

3

4

5

3.2  

2

15

4 3
1

2 Stikalo za vklop/izklop

3

4

5

3.3  

2 1

1

MMA
TIG

2

MMA

TIG
MIG/MAG
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PREDSTAVITEV SISTEMA

SL

3.4  

31

4

2

1

2

3

4

3.5  

7

6

4

5

8 9

21 3

1

2

3

4 7-segmentni prikazovalnik
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5

6

7

8 Tipka za programe

9

4.  UPORABA OPREME

4.1  

4.2  Preizkusni zaslon

5

4

1 2

3

1

2

3

4

5

Preskus plina
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nastavitev

Naslov

4.3  Glavni zaslon

4.4  Glavni zaslon postopka MMA

1

2

3

1

2

3

Meritve

21

1

2 Varilno napetost

Varilni parametri

1

5

3 42

1

2

3

4

5

21

1

2
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Varilni postopek

Standard

4.5  Glavni zaslon postopka TIG
1

2

3

Meritve

21

1

2 Varilno napetost

Varilni parametri

1

32 4

1

2

3

4
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1

Varilni postopek

4.6  Glavni zaslon postopka MIG/MAG

Osnovni zaslon

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

Naslov MIG/MAG

2 31

1 Vrsta polnila

2

3 Vrsta plina
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2 3 41

Varilni parametri
1

2

3

4 Varilno napetost

1

3 42

1

2

3

4

1

3 42

1

2

3

4

3 421

1

2

3

4 Zaslon

Varilni postopek

Varilne metode
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Zaslon

 e 

Varilni postopek

4

321

5

1

2

3

4

5
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Varilnega programa

Izbira materiala/plina

• Vrsta polnila
• Vrsta plina

1

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

1

Naslov

NI PROGRAMA

4.7  Zaslon s programi

5

4

3

1

2

1

2

3

4

5

 vsaj eno 
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.
.

.
.
.

.
.

Priklic programa

.

.

Preklic programa

.
.
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.
.

5.  NASTAVITEV

5.1  Nastavitev in nastavitev parametrov

Vstop v nastavitve

Izbira in prilagoditev zahtevanega parametra

Izhod iz namestitve

.
.

5.1.1  
0 Shrani in zapri

1 Ponastavitev

3 Hot start

Elektrodo osnovna

nastavitev

Elektrodo celuloze

nastavitev

Elektrodo CrNi

nastavitev

Elektrodo aluminija

nastavitev
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nastavitev

7 Varilni tok

nastavitev

8 Arc force

Elektrodo osnovna

nastavitev

Elektrodo celuloze

nastavitev

Elektrodo CrNi

nastavitev

Elektrodo aluminija

nastavitev

nastavitev

204
I=C Stalni tok

1÷20 Upadanje s prilagodljivim naklonom

P=C Stalna napetost

312

Elektrodo osnovna

nastavitev

99.9 V 57.0 V

Elektrodo celuloze

nastavitev

99.9 V 70.0 V



597

NASTAVITEV

SL

399 Varilna hitrost

nastavitev

500

Vrednost

XP

Vrednost

vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

nastavitev

10 10

601

nastavitev

1 1

602

705

751

752

768

EN 1011-1
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851

Vrednost

na

X

5.1.2  
0 Shrani in zapri

1 Ponastavitev

7 Varilni tok

nastavitev

399 Varilna hitrost

nastavitev

500

Vrednost

XP

Vrednost

vaBW vaBW

551 Lock/unlock

552

nastavitev

10 10

601

nastavitev

1 1
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602

705

751

752

755

764

765

768

EN 1011-1

801

851

Vrednost

na

X

5.1.3  
0 Shrani in zapri

1 Ponastavitev
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2
Standardno MIG/MAG:

3

nastavitev

4 Tok

5

6

7

nastavitev

5.0 V 55.5 V 5.0 V

10

nastavitev

99.9 s 0.1 s

11

nastavitev

12

nastavitev

1.0 s
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15 Burn back

nastavitev

16

nastavitev

99.9 s 2.0 s

19

nastavitev

20

nastavitev

nastavitev

21

nastavitev

22

nastavitev

23

nastavitev

24

nastavitev
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25

nastavitev

26 Crater filler

nastavitev

27

nastavitev

0.1 s 99.9 s

28

nastavitev

0.1 s 99.9 s

30

nastavitev

0.1 s 99.9 s

31

nastavitev

0.1 s 99.9 s

32

nastavitev

33

nastavitev
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34

nastavitev

0 s 10 s

35

nastavitev

0 s 10 s

202 Induktivnost

nastavitev

331

399 Varilna hitrost

nastavitev

551 Lock/unlock

552

nastavitev

10 10

601

nastavitev

1 1

602
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606

Vrednost

0 /

X

705

751

752

755

757

758

760

761

762

763

764
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765

768

EN 1011-1

801

851

Vrednost

na

X

5.2  Posebni postopki za uporabo parametrov

5.2.1  Prilagoditev 7-segmentnega prikazovalnika po meri

.
.

5.2.2  

500

Vrednost

XP

MMA

Varilni parametri

TIG

Varilni parametri
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MIG/MAG

Varilni parametri

MMA

Varilni parametri

TIG

Varilni parametri

MIG/MAG

Varilni parametri

MMA

Varilni parametri

TIG

Varilni parametri

MIG/MAG

Varilni parametri
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5.2.3  

Izbira parametra

Nastavitev gesla

.
.

.

5.2.4  

Izbira parametra

.
.
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5.2.5  

Izbira parametra

MIG/
MAG

MIG/MAG
.

.

.
.

5.2.6  

Varilno napetost

Izbira parametra
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Izbira parametra
 .

 .

1

2

3 4

1 Vrstica z opozorilnimi vrednostmi

2 Vrstica z alarmnimi vrednostmi

3

4

.

6.  

Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakršnih delov sistema s 

sistema naj izvaja samo usposobljeno osebje.

6.1  

6.1.1  
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6.1.2  

6.2  

EN
IEC

7.  
ALARM

POZOR

E01 E02

E03 E05

E06 E07

E08 E10

E11 E12

E13 E14

E15 E16

E17 E18

E19 E20
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E21 E22

E29 E30

E32 E38

E39 E40

E43 E48

E49 E50

E51 E52

E53 E54

E55 E56

E57 E60

E61 E62

E63 E64

E65 E68

E69 E70

E71 E72

E73 E74

E75 E76
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E77 E78

8.  

Vzrok

» »
»

» » Zamenjajte okvarjeno komponento.
»

» Pregorela varovalka na vodu » Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Okvarjeno stikalo za vklop/izklop » Zamenjajte okvarjeno komponento.
»

» Povezava med dovodom in generatorjem je
neustrezna ali okvarjena.

»

» Okvarjena elektronika »

Vzrok

» » Zamenjajte okvarjeno komponento.
»

» Sistem se je pregrel (alarm za temperaturo - 
rumena LED sveti).

»

» Stranski pokrov je odprt ali pa je stikalo vrat
okvarjeno.

» Za zagotovitev varnega delovanja mora biti stranski pokrov med
varjenjem zaprt.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.
»

» » Sistem pravilno ozemljite.
» Glejte odstavek »Namestitev«.

» » Napajalno napetost vzpostavite v dovoljenem obsegu vira
napajanja.

»
»

» Okvarjena elektronika »

Vzrok

» Nepravilna izbira med varjenjem ali okvarjeno
izbirno stikalo

» Pravilno izberite varilni postopek.
» Zamenjajte okvarjeno komponento.
»

» Nepravilno nastavljeni parametri ali funkcije » Ponastavite sistem in varilne parametre.

» Okvarjen potenciometer/kodirnik za prilagoditev 
varilnega toka

» Zamenjajte okvarjeno komponento.
»

» »
»

» »
»

» Okvarjena elektronika »

Vzrok

» » Zamenjajte okvarjeno komponento.
»
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» Neustrezni ali obrabljeni valji » Zamenjajte valje.

» » Zamenjajte okvarjeno komponento.
»

» Poškodovana obloga gorilnika » Zamenjajte okvarjeno komponento.
»

» » Preverite povezavo z virom napajanja.
»
»

» »

» » Zamenjajte okvarjeno komponento.

Vzrok

» » Zamenjajte okvarjeno komponento.
»

» Neustrezni ali obrabljeni valji » Zamenjajte valje.

» » Zamenjajte okvarjeno komponento.
»

» Poškodovana obloga gorilnika » Zamenjajte okvarjeno komponento.
»

» Napaka sklopke vretena ali neustrezno nastavljen 
mehanizem za zaklepanje valjev

» Sprostite sklopko.
» Zvišajte pritisk zaklepanja valjev.

Nestabilen oblok

Vzrok

» » Prilagodite pretok plina.
» Preverite, ali sta difuzor in šoba za plin na gorilniku v dobrem stanju.

» Vlaga v varilnem plinu » Vedno uporabljajte kakovostne materiale in izdelke.
» Zagotovite, da bo sistem za dovajanje plina vedno brezhiben.

» Neustrezni varilni parametri » Skrbno preverite varilni sistem.
»

Vzrok

» » Zmanjšajte razdaljo med elektrodo in obdelovancem.
»

» Neustrezni varilni parametri »

» » Prilagodite pretok plina.
» Preverite, ali sta difuzor in šoba za plin na gorilniku v dobrem stanju.

» Nepravilno uravnavanje obloka » Zvišajte nastavitev ekvivalentne induktivnosti vezja.
»

» » Zmanjšajte kot gorilnika.

Vzrok

» » Zmanjšajte hitrost premikanja med varjenjem.

» Neustrezni varilni parametri »

» Neustrezna elektroda » Uporabite elektrodo z manjšim premerom.

» Nepravilna priprava roba » Okrepite posnemanje materiala.

» » Sistem pravilno ozemljite.
» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Preveliki kosi za varjenje. »
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Vzrok

» »

» Prevelik premer elektrode » Uporabite elektrodo z manjšim premerom.

» Nepravilna priprava roba » Okrepite posnemanje materiala.

» » Zmanjšajte razdaljo med elektrodo in obdelovancem.
» Redno premikajte gorilnik med celotnim varjenjem.

Prisotnost volframa

Vzrok

» Neustrezni varilni parametri »
»

» Neustrezna elektroda » Vedno uporabljajte kakovostne materiale in izdelke.
» Elektrodo previdno naostrite.

» »

Vdolbine med postopkom

Vzrok

» » Prilagodite pretok plina.
» Preverite, ali sta difuzor in šoba za plin na gorilniku v dobrem stanju.

Vzrok

» »
»

» Neustrezni varilni parametri »
»

» » Gorilnik postavite bolj pod kot.

» Preveliki kosi za varjenje. »

» Nepravilno uravnavanje obloka » Zvišajte nastavitev ekvivalentne induktivnosti vezja.
»

Vzrok

» Neustrezni varilni parametri »
»

» » Zmanjšajte razdaljo med elektrodo in obdelovancem.
»

» » Med polnjenjem zmanjšajte stransko hitrost oscilacije.
» Zmanjšajte hitrost premikanja med varjenjem.

» » Uporabljajte pline, ki so primerni za varjene materiale.

Vzrok

» » Prilagodite pretok plina.
» Preverite, ali sta difuzor in šoba za plin na gorilniku v dobrem stanju.

Poroznost

Vzrok

» »

» » Vedno uporabljajte kakovostne materiale in izdelke.
»
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» Vlaga v polnilnem materialu » Vedno uporabljajte kakovostne materiale in izdelke.
»

» » Zmanjšajte razdaljo med elektrodo in obdelovancem.
»

» Vlaga v varilnem plinu » Vedno uporabljajte kakovostne materiale in izdelke.
» Zagotovite, da bo sistem za dovajanje plina vedno brezhiben.

» » Prilagodite pretok plina.
» Preverite, ali sta difuzor in šoba za plin na gorilniku v dobrem stanju.

» Staljeni material se prehitro strdi. » Zmanjšajte hitrost premikanja med varjenjem.
» Predhodno segrejte obdelovance, ki jih varite.
»

Vzrok

» Neustrezni varilni parametri »
»

» »

» » Vedno uporabljajte kakovostne materiale in izdelke.
»

» » Izvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, ki ga varite.

» » Pred varjenjem izvedite uskladitev.

Razpoke zaradi nizkih temperatur

Vzrok

» Vlaga v polnilnem materialu » Vedno uporabljajte kakovostne materiale in izdelke.
»

» Edinstvena geometrija spoja, ki ga varite. » Predhodno segrejte obdelovance, ki jih varite.
» Izvedite naknadno segrevanje.
» Izvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, ki ga varite.

9.  

9.1  

Priprava robov

Izbira elektrode

Vrsta premaza Lastnost Uporaba

Osnovna

Izbira varilnega toka
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9.2  

Opis

Varilna polarnost
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Priprava robov

Izbira in priprava elektrode Ø elektrode Razpon toka

° Razpon toka

30

60÷90

90÷120

Polnilni material

Varilni tok Ø elektrode Pretok argona

4/5

4/5/6

6/7
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9.3  

Uvod

Metode

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)
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Varilni parametri

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)



620

SL

16V - 22V

60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A

24V - 28V

OBLOK

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

30V - 45V

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

Plini

- 2

2

2

- Argon

2

-

-

- 2 ter argona, CO2 in kisika

2 2.
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10.  

U.M.
Vac

57
25 A

16.9
16.1
12.6
12.1
16.1
15.3
70

0.95
88 %

Cos 0.99
24.4 A
18.9 A

A
73

U.M.

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

400 A
360 A

400 A

U.M.

H

35.2

5
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U.M.
Vac

57 57
45 25 A

17.4 16.9
16.5 16.1
13.0 12.6
12.4 12.1
16.5 16.1
15.7 15.3
70 70

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
43.7 24.4 A
33.8 18.9 A

A
73 73

U.M.

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

400 400 A
360 360 A

400 400 A

U.M.

H

36.2

5
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U.M.
Vac

49
30 A

23.6
22.5
18.2
17.4
22.9
21.9
67

0.95
88 %

Cos 0.99
33 A

23.9 A
A

73

U.M.

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

500 A
470 A
420 A

500 A
470 A

U.M.

H

37.0

5
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U.M.

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 A
500 A

460 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
470 470 A

500 500 A
470 470 A
420 420 A

500 500 A
460 470 A

U.M.

H

39.5

5

U.M.
Vac

16.9 49
63 30 A

24.5 23.6
23.3 22.5
18.9 18.2
18.0 17.4
23.9 22.9
22.7 21.9
67 67

0.95 0.95
87 88 %

Cos 0.99 0.99
60.3 33 A
42.4 23.9 A

A
73 73
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11.  
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12.  

1 2
43

5

7

10

15 16 17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11
23

9

8

7

10

15 16

18

17
15A
15B

16A
16B

17A
17B14

13
12

11

19 20 21

22

9

8

6
  XXX
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