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4.  

4.1  

 
 

 
 

 
 

4.2  Popis parametru

4.2.1  

0

1 Reset

2 Synergie MMA

Hodnoty Funkci

0 -

1 X

2 -

3 -

4 Hliník -

5 -

3 Hot start

Basický elektroda

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 500% 80%

Celulózový elektroda

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 500% 150%

Proces elektroda

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 500% 150%

Rutilní elektroda

Minimum Maximum

0% 500% 80%

CrNi elektroda

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 500% 100%

Elektroda litiny

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 500% 100%
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4 Arc force

Basický elektroda

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 500% 30%

Celulózový elektroda

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 500% 350%

Proces elektroda

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 500% 100%

Rutilní elektroda

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 500% 80%

CrNi elektroda

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 500% 30%

Elektroda litiny

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 500% 70%

5

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 99.9 V 44.5 V

6 Povolení antisticking

Hodnoty Antisticking

0/VYPNUTO NENÍ AKTIVNÍ -

1/NA AKTIVNÍ X

7

Minimum Maximum

0/VYPNUTO 99.9 V 8 V



21

CS

8

I=C Konstantní proud

1÷20 Nastavení strmosti

40

0 A X

1 V

2

99 Reset

4.2.2  

0

1 Reset

99 Reset

5.  

5.1  

RC 18

• 
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Volba elektrody

Typ obalu Vlastnosti



27

CS

9.2  

Popis

tepla.



28

CS

Ø elektroda (mm) rozsah proudu (A)

1.0 15÷75

1.6 60÷150

2.4 130÷240

° rozsah proudu (A)

30 0÷30

60÷90 30÷120

90÷120 120÷250

Ø elektroda (mm) Plynová tryska Ø (mm) Tok argonu (l/min)

30 0÷30 4/5 6/8.0

60÷90 30÷120 4/5/6 6.5/8.0/9.5

90÷120 120÷250 6/7 9.5/11.0
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0

1

2 Synergia MMA

0 -

1 X

2 -

3 -

4 -

5 -

3

Minimum Maksimum
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Minimum Maksimum

0/POZA 500% 150%

Minimum Maksimum

0/POZA 500% 150%
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0/POZA 500% 100%
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0/POZA 500% 100%
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5
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6 Antyprzywieranie
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0/POZA -

X

7

Minimum Maksimum

0/POZA 99.9 V 8 V
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Ø elektrody (mm)

1.0 15÷75

1.6 60÷150

2.4 130÷240

°

30 0÷30

60÷90 30÷120

90÷120 120÷250

spawania (A) Ø elektrody (mm) Dysza gazowa nr Dysza gazowa Ø (mm) min)

30 0÷30 4/5 6/8.0

60÷90 30÷120 4/5/6 6.5/8.0/9.5

90÷120 120÷250 6/7 9.5/11.0
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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
•

•
•

2.  
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2.1  
• 

2.2  

• 
• 
• 
• 
• 

2.3  

• 
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2.4  

2.4.1  

 
 

2.4.2  

 Torch
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3.  

3.1  Arka panel

2

1

1

2
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3.2  Prizler paneli

2

1

1
MMA: Toprak kablosunun
TIG: 

2
MMA: 
TIG: Toprak kablosunun
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3.3  

312

4

1

2

3

4
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3.4  

31

5

2 4

1

2

3

4

5 4 kutuplu askeri konektör
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3.5  

4

31 2

5 7

6

8

1

2

3

4 Ana ayarlama kolu

5
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6

Ark gücü

7

8
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4.  

4.1  

 
 

 
 

 
 

4.2  

4.2.1  

0

1

2

0 Esas -

1 X

2 -

3 -

4 -

5 -

3

Esas elektrot

Minimum olarak Maksimum

0/KAPALI 500% 80%

Selüloz elektrot

Minimum olarak Maksimum

0/KAPALI 500% 150%

AAlüminyum elektrot

Minimum olarak Maksimum

0/KAPALI 500% 150%

Rutil elektrot

Minimum olarak Maksimum

0% 500% 80%

CrNi elektrot

Minimum olarak Maksimum

0/KAPALI 500% 100%

Dökme Demir elektrot

Minimum olarak Maksimum

0/KAPALI 500% 100%
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4

Esas elektrot

Minimum olarak Maksimum

0/KAPALI 500% 30%

Selüloz elektrot

Minimum olarak Maksimum

0/KAPALI 500% 350%

AAlüminyum elektrot

Maksimum

0/KAPALI 500% 100%

Rutil elektrot

Minimum olarak Maksimum

0/KAPALI 500% 80%

CrNi elektrot

Minimum olarak Maksimum

0/KAPALI 500% 30%

Dökme Demir elektrot

Minimum olarak Maksimum

0/KAPALI 500% 70%

5

Minimum olarak Maksimum

0/KAPALI 99.9 V 44.5 V

6

0/KAPALI -

1/AÇIK AKTIF X

7

99.9 V 8 V
v
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8

40

0 A X

1 V

2

99

4.2.2  

0

1

99

5.  AKSESUAR

5.1  

RC 18

• 
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6.  BAKIM

• 
• 

7.  ALARMLAR

E01

E03

E11

E20

E21

E42
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8.  

Sebep

 »  »
 »

 »  »
 »
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 »  »
 »

 »  »

Sebep
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 »
 »

 »  »

Sebep

 »  »
 »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Sebep

 »  »
 »

 »  »
 »
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 »  »

Sebep

 »  »

 »  »

 »  »
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Sebep

 »  »
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 »  »
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 »  »

Üfleme delikleri

Sebep

 »  »
 »

Sebep

 »  »
 »
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 »  »
 »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

Sebep

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Oksitlenmeler

Sebep

 »  »
 »

Gözeneklilik

Sebep

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »
 »

Sebep

 »  »
 »

 »
 »

 »
 »
 »

 »  »

 »  »
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Sebep

 »
 »
 »

 »

 »
 »
 »

9.  

9.1  

Kaplama türü Özellik
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9.2  

Kaynak polaritesi

eder.
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Ø elektrot (mm)

1.0 15÷75

1.6 60÷150

2.4 130÷240

°

30 0÷30

60÷90 30÷120

90÷120 120÷250

Koruyucu gaz

Ø elektrot (mm) Gaz memesi nr Gaz memesi Ø (mm)

30 0÷30 4/5 6/8.0

60÷90 30÷120 4/5/6 6.5/8.0/9.5

90÷120 120÷250 6/7 9.5/11.0
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10.  

10.1  Elektriksel özellikler

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.2  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.3  Fiziksel özellikler

 
1x230

 

H  

2.6

 

2
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10.4  lektriksel özellikler

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.5  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.6  Fiziksel özellikler

 
1x230

 

H  

2.6

 

2
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10.7  Elektriksel özellikler

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.8  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.9  Fiziksel özellikler

 
1x230

 

H  

2.6

 

2
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Constructorul

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

URANOS 1500 74.05.016

URANOS 1500 RC 74.05.017

74.05.018

voestalpine Böhler Welding Selco 
S.r.l.

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Lino Frasson
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1.  AVERTIZARE

1.1  Mediul de lucru

• 

• 
• 
• 
• 
• 
• 

1.2  
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AVERTIZARE
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1.3  

• 
• 
• 
• 
• 
• 

• 

• 
• 

1.4  Prevenirea focului/explozilor

• 
• 

• 

• 
• 

• 
• 

• 

1.5  

• 
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• 
• 

• 

• 
• 
• 
• 
• 

1.6  

• 

• 
protejate de sol.

• 
• 
• 

1.7  

• 

• 

1.7.1  

Clasa B

Clasa A

1.7.2  
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1.7.3  

1.7.4  

• 
• 
• 
• 

• 
• 

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  Izolarea

1.8  

IP
IP23S
•

•
•

2.  INSTALAREA
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2.1  
• 

2.2  

• 
• 
• 
• 
• 

2.3  Conectarea

• 
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2.4  Instalarea

2.4.1  Conexiune pentru sudarea SE

 Conectorul clemei pentru suportul electrodului

 
 

2.4.2  Conexiunea pentru sudarea WIG

 Pistolet

 Conector pentru conducta de gaz
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3.  PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1  Panou posterior

2

1

1 Cablul de alimentare cu energie

2
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3.2  

2

1

1
MMA
TIG pistolet

2
MMA
TIG
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3.3  

312

4

1

2

3

4 Selector MMA/WIG
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3.4  

31

5

2 4

1

2

3

4 Selector MMA/WIG

5 Conector militar cu 4 poli
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3.5  

4

31 2

5 7

6

8

1

2

3

4 Buton de reglare principal

5 Selectarea proceselor de sudare



127

RO

6 Selectarea parametrului de sudare / Buton de configurare

Hot start

Curent de sudare

Permite reglarea curentului de sudare.
Reglarea parametrulu Amperi (A)
Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A, Standard cls.

Arc force

Permite reglarea valorii Arc Force în sudarea SE.

sudorului.

7

8
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4.  UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

4.1  

 
 

 
 

 
 

4.2  

4.2.1  

0

1 Resetare

2 Sinergia SE

Valoarea Standard

0 -

1 X

2 -

3 -

4 -

5 -

3 Hot start

Electrod Bazic

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 500% 80%

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 500% 150%

Electrod de aluminiu

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 500% 150%

Electrodul rutil

Minim Maxim Standard

0% 500% 80%

Electrod CrNi

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 500% 100%

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 500% 100%
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4 Arc force

Electrod Bazic

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 500% 30%

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 500% 350%

Electrod de aluminiu

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 500% 100%

Electrodul rutil

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 500% 80%

Electrod CrNi

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 500% 30%

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 500% 70%

5 Tensiunea de desprindere a arcului

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 99.9 V 44.5 V

6 Antilipire pornit

Valoarea Anti lipire Standard

0/OPRIT -

1/PE X

7 Pragul de inserare a arc force-ului

Minim Maxim Standard

0/OPRIT 99.9 V 8 V
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8

I=C Curent constant

40

Valoarea Standard

0 A X

1 V

2

99 Resetare

4.2.2  

0

1 Resetare

99 Resetare

5.  ACCESORII

5.1  

RC 18

• 
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6.  

• 
• 

7.  ALARME

E01

E03

E11

E20

E21

E42
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8.  POSIBILE PROBLEME

Cauza

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

Cauza

 »  »

 »  »
 »

 »  »

 »
 »

 »  »

Cauza

 »  »
 »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Instabilitatea arcului

Cauza

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

Cauza
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 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Cauza

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

Cauza

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

Incluziuni de Tungsten

Cauza

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Pori

Cauza

 »  »
 »

Cauza

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »

 »  »
 »
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Arsuri marginale

Cauza

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Oxidare

Cauza

 »  »
 »

Porozitate

Cauza

 »  »

 »
adaos.

 »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »
 »

Fisurare la cald

Cauza

 »  »
 »

 »  »

 »
adaos.

 »
 »

 »  »

 »  »

Fisuri la rece

Cauza

 »  »
 »

 »  »
 »
 »
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9.  

9.1  

Alegerea electrodului

Caracteristici

Alegerea curentului de sudare
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9.2  

Polaritatea



137

SUDAREA

RO

Ø electrod (mm) interval de curent (A)

1.0 15÷75

1.6 60÷150

2.4 130÷240

° interval de curent (A)

30 0÷30

60÷90 30÷120

90÷120 120÷250

Materialul de de adaos

Curent de sudare (A) Ø electrod (mm) Duza de gaz n Duza de gaz Ø (mm) Fluxul de argon (l/m)

30 0÷30 4/5 6/8.0

60÷90 30÷120 4/5/6 6.5/8.0/9.5

90÷120 120÷250 6/7 9.5/11.0

Sudarea WIG a cuprului
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10.  

10.1  Caracteristici electrice

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.2  Coeficient de utilizare

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.3  Caracteristici fizice

 
1x230

 

H  

Greutate 2.6

 

2
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10.4  Caracteristici electrice

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.5  Coeficient de utilizare

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.6  Caracteristici fizice

 
1x230

 

H  

Greutate 2.6

 

2



140

RO

10.7  Caracteristici electrice

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.8  Coeficient de utilizare

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.9  Caracteristici fizice

 
1x230

 

H  

Greutate 2.6

 

2



141

 

BG

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

URANOS 1500 74.05.016

URANOS 1500 RC 74.05.017

74.05.018

voestalpine Böhler Welding Selco S.r.l.

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Lino Frasson



142

 

BG

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 143
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .143
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .143

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 144
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 144

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 144
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .145

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .145
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .146

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 146
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .147

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .147
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .147

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .148

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 149
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .149

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .150
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .151

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .152

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .153

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 155
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .155

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .155

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 157
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .157

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 158
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 158

. . . . . . . . . . . . . . . . 159
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 162

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .162
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .163

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 165
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 326

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 331
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 334

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 336



143

BG

1.  

1.1  

• 

• 
• 
• 
• 
• 
• 

1.2  



144

BG

1.3  

• 
• 
• 
• 

• 
• 

• 

• 
• 

1.4  

• 
• 

• 
• 
• 

• 
• 

• 

1.5  

• 
• 
• 

• 



145

BG

• 
• 
• 
• 
• 

1.6  

• 

• 

• 
• 
• 

1.7  

• 

• 

1.7.1  

�

1.7.2  



146

BG

1.7.3  

1.7.4  

• 
• 
• 
• 

• 
• 

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  

1.8  

IP
IP23S
•

•
•

2.  



147

BG

2.1  
• 

2.2  

• 
• 
• 
• 
• 

2.3  

• 



148

BG

2.4  

2.4.1  

 
 

2.4.2  

 
 

 



149

BG

3.  

3.1  

2

1

1

2



150

BG

3.2  

2

1

1
MMA
TIG

2
MMA
TIG



151

BG

3.3  

312

4

1

2

3

4



152

BG

3.4  

31

5

2 4

1

2

3

4

5



153

BG

3.5  

4

31 2

5 7

6

8

1

2

3

4

5



154

BG

6

Hot start

Arc force

7

8



155

BG

4.  

4.1  

 
 

 
 

 
 

4.2  

4.2.1  

0

1

2

0 -

1 X

2 -

3 -

4 -

5 -

3 Hot start

500% 80%

500% 150%

500% 150%

0% 500% 80%

500% 100%

500% 100%



156

BG

4 Arc force

500% 30%

500% 350%

500% 100%

500% 80%

500% 30%

500% 70%

5

99.9 V 44.5 V

6

-

X

7

99.9 V 8 V



157

BG

8

40

0 A X

1 V

2

99

4.2.2  

0

1

99

5.  

5.1  

RC 18

• 



158

BG

6.  

• 
• 

7.  

E01

E03

E11

E20

E21

E42



159

BG

8.  

 »  »

 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

 »
 »

 »  »

 »  »
 »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »



160

BG

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

 »

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »



161

BG

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »

 »  »

 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »
 »

 »  »
 »

 »  »



162

BG

 »  »
 »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »
 »

9.  

9.1  



163

BG

9.2  



164

BG

1.0 15÷75

1.6 60÷150

2.4 130÷240

°

30 0÷30

60÷90 30÷120

90÷120 120÷250

30 0÷30 4/5 6/8.0

60÷90 30÷120 4/5/6 6.5/8.0/9.5

90÷120 120÷250 6/7 9.5/11.0



165

BG

10.  

10.1  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.2  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.3  

 
1x230

 

H  

2.6

 

2



166

BG

10.4  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.5  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.6  

 
1x230

 

H  

2.6

 

2



167

BG

10.7  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.8  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.9  

 
1x230

 

H  

2.6

 

2



168

 

SK

SLOVENCINA

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

URANOS 1500 74.05.016

URANOS 1500 RC 74.05.017

74.05.018

voestalpine Böhler Welding Selco S.r.l.

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Lino Frasson



169

 

SK

OBSAH

1.  UPOZORNENIE  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 170
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .170

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .170
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .171

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .171
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .171

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .172
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .172

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .173

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 174
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 174

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 174
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 174

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .175

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 176
3.1  Zadný panel. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 176

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .177
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .178

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .179
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .180

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 182
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .182

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .182

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 184
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .184

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 185
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 185

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 186
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 189

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .189
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .190

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 192
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 326

12.  SCHÉMA  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 331
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 334

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 336



170

UPOZORNENIE

SK

1.  UPOZORNENIE

1.1  

• 

• 
• 
• 
• 
• 
• 

1.2  Ochrana obsluhy a tretích osôb



171

UPOZORNENIE

SK

1.3  

• 
• 
• 
• 

• 
• 

• 

• 
• 

1.4  

• 
• 

• 

• 
• 

• 
• 

• 

1.5  

• 



172

UPOZORNENIE

SK

• 
• 

• 

• 
• 
• 
• 
• 

1.6  Ochrana proti úrazu el. Prúdom

• 

• 

• 
• 
• 

1.7  

• 

• 

1.7.1  

Triedy A

1.7.2  



173

UPOZORNENIE

SK

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.
•
•



174

SK

2.  

2.1  Spôsob zdvíhania, prepravy a vykladania
• 

2.2  Umiestnenie zariadenia

• 
• 
• 
• 
• 

2.3  

• 



175

SK

2.4  

2.4.1  

 
 

2.4.2  

 
 

 



176

SK

3.  

3.1  

2

1

1

2



177

SK

3.2  

2

1

1
MMA
TIG

2
MMA
TIG



178

SK

3.3  

312

4

1

2

3

4 Selektor MMA/TIG



179

SK

3.4  

31

5

2 4

1

2

3

4 Selektor MMA/TIG

5



180

SK

3.5  

4

31 2

5 7

6

8

1

2

3

4

5



181

SK

6

Hot start

Zvárací prúd

Arc force

7 Selektor meraní

8



182

SK

4.  

4.1  Set up a nastavenie parametrov

Prístup k procesu set up
 
 

 
 

 
 

4.2  Opis parametra

4.2.1  

0

1 Reset

2 Synergie MMA

Hodnoty Funkciu Prednastavené

0 Bázický -

1 Rutilová X

2 Celulózová -

3 -

4 Hliník -

5 Liatina -

3 Hot start

Bázický elektróda

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 500% 80%

Celulózový elektróda

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 500% 150%

Elektróda hliníka

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 500% 150%

Rutilová elektróda

Minimum Maximum Prednastavené

0% 500% 80%

CrNi elektróda

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 500% 100%

Elektróda liatiny

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 500% 100%
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4 Arc force

Bázický elektróda

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 500% 30%

Celulózový elektróda

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 500% 350%

Elektróda hliníka

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 500% 100%

Rutilová elektróda

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 500% 80%

CrNi elektróda

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 500% 30%

Elektróda liatiny

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 500% 70%

5

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 99.9 V 44.5 V

6 Povolenie antisticking

Hodnoty Antisticking Prednastavené

0/VYPNUTÝ NIE AKTÍVNY -

1/NA AKTÍVNY X

7

Nízka hranica

Minimum Maximum Prednastavené

0/VYPNUTÝ 99.9 V 8 V



184

SK

8

40 Typ opatrenia

0 A X

1 V

2

99 Reset

4.2.2  

0

1 Reset

99 Reset

5.  

5.1  

RC 18

• 
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6.  

• 
• 

7.  

E01

E03

E11

E20

E21

E42
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9.  

9.1  

Typ obalu Vlastnosti

strede.
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9.2  

Popis
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Ø elektróda (mm) rozsah prúdu (A)

1.0 15÷75

1.6 60÷150

2.4 130÷240

° rozsah prúdu (A)

30 0÷30

60÷90 30÷120

90÷120 120÷250

Ø elektróda (mm) Plynová tryska Ø (mm) Tok argónu (l/min)

30 0÷30 4/5 6/8.0

60÷90 30÷120 4/5/6 6.5/8.0/9.5

90÷120 120÷250 6/7 9.5/11.0
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10.  

10.1  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.2  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.3  Fyzicka charakteristika

 
1x230

 

H  

2.6

 

2
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10.4  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.5  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.6  Fyzicka charakteristika

 
1x230

 

H  

2.6

 

2
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10.7  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.8  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.9  Fyzicka charakteristika

 
1x230

 

H  

2.6

 

2
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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.

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.

• 

• 
• 
• 
• 
• 
• 

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.
• 
• 

• 

1.5  Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

• 

• 
• 

• 
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• 
• 
• 
• 
• 

1.6  Kaitse elektrilöögi eest

• 

• 

• 
• 
• 

1.7  

• 

• 

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

A-klassi

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.
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1.7.3  

1.7.4  Kaablitega seotud ettevaatusabinõud

• 
• 
• 
• 
• 
• 

1.7.5  

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.

2.  

2.1  
• 
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2.2  Seadme asendi valimine

• 
• 
• 
• 
• 

2.3  Ühendamine

• 

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

2.4  Paigaldamine

2.4.1  

 Maandusklambri pistik

 Elektroodihoidiku klambri pistik
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2.4.2  

 Maandusklambri pistik

 Põleti

 Gaasitoru pistik

 
 

 

3.  SÜSTEEMI TUTVUSTUS

3.1  Tagapaneel

2

1

1 Toitekaabel

2
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3.2  Pesade paneel

2

1

1
MMA: Maanduskaabli
TIG: Põleti

2 Positiivne toitepesa
MMA: Elektroodi põleti
TIG: Maanduskaabli
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3.3  

312

4

1

2

3 Keevitusvoolu potentsiomeeter

4
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3.4  

31

5

2 4

1

2

3 Keevitusvoolu potentsiomeeter

4

5
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3.5  

4

31 2

5 7

6

8

1

2

3

4

5 Valida keevitamisprotseduuri;
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6 Keevitamisparameetrite valiku / Seadistamine nupp

Kuumkäivitus

Võimaldab reguleerida kuumkäivituse väärtust MMA-keevituses.
Lubab kasutada reguleeritavat kuumkäivitust kaare süütamisfaasides, kergendades
alustamist.
Minimaalne 0%, Maksimaalne 500%, vaikeseade std 80%, vaikeseade cls 150%.

Keevitusvoolu

Võimaldab muuta keevitamisvoolu.
Parameetri seadistus Amper (A)
Minimaalne 3A, Maksimaalne Imax, Vaikeseade 100A, vaikeseade cls.

Keevitussurve

Võimaldab reguleerida kaarejõu väärtust MMA-keevituses.
Võimaldab reguleeritavad energeetilist dünaamilist tagasisidet keevitamise ajal,
kergendades seeläbi keevitaja tööd.
Suurendab kaarejõu väärtust, et vähendada elektroodi kinnijäämise ohtu.
Minimaalne 0%, Maksimaalne 500%, vaikeseade std 30%, vaikeseade cls 350%.

7

8 7-osaline ekraan



208

ET

4.  

4.1  

Seadistamisse sisenemine
 
 

 
 

 
 

4.2  

4.2.1  

0

1

2

Väärtus Funktsiooni Vaikeseade

0 Lihtne -

1 rutiil X

2 Tselluloos -

3 teras -

4 Alumiinium -

5 Valumalm -

3

Lihtne elektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 500% 80%

Tselluloosi elektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 500% 150%

AAlumiinium elektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 500% 150%

Rutiilelektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0% 500% 80%

CrNi elektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 500% 100%

Malm elektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 500% 100%
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4 Keevitussurve

Lihtne elektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 500% 30%

Tselluloosi elektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 500% 350%

AAlumiinium elektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 500% 100%

Rutiilelektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 500% 80%

CrNi elektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 500% 30%

Malm elektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 500% 70%

5 Kaare eemaldamise pinge

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 99.9 V 44.5 V

6

Väärtus Kinnijäämisvastane Vaikeseade

0/VÄLJAS MITTEAKTIIVNE -

1/PEAL AKTIIVNE X

7

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/VÄLJAS 99.9 V 8 V
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8

1÷20 langev karateristik reguleeritava kallakuga

P=C Pidev toide

40 Meetme liik

0 A X

1 V

2

99

4.2.2  

0

1

99

5.  

5.1  

RC 18

• 

6.  
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• 
• 

7.  

E01

E03

E11

E20

E21

E42

8.  TÕRKEOTSING

Lahendus

 »  »
 »

 »  »
 »
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Lahendus

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »
 »

 »  »

Lahendus

 »  »
 »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Ebastabiilne kaar

Lahendus

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

Lahendus

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »
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 »  »
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Lahendus

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

Lahendus

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

Lahendus

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Augud

Lahendus

 »  »
 »

Lahendus

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

Lahendus

 »  »
 »
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 »  »
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 »  »
 »

 »  »

Lahendus

 »  »
 »

Poorsus

Lahendus

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »
 »

Kuumuspraod

Lahendus

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

 »  »

Lahendus

 »  »
 »

 »  »
 »
 »
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9.  KEEVITAMISTEOORIA

9.1  

Elektroodi valimine

Omadus Kasutamine

Hape

Keevitamisvoolu valimine

Keevitamine
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9.2  

puudutada.

Keevitamise polaarsus
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Terase TIG-keevitamine

elektroodi Ø (mm) vooluvahemik (A)

1.0 15÷75

1.6 60÷150

2.4 130÷240

° vooluvahemik (A)

30 0÷30

60÷90 30÷120

90÷120 120÷250

Keevitusvoolu (A) elektroodi Ø (mm) Gaasipihusti nr Gaasipihusti Ø (mm) Argooni voog (l/min)

30 0÷30 4/5 6/8.0

60÷90 30÷120 4/5/6 6.5/8.0/9.5

90÷120 120÷250 6/7 9.5/11.0

Vase TIG-keevitamine
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10.  

10.1  Elektrilised omadused

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

* See seade vastab standardile EN IEC 61000-3-11, kui maksimaalne lubatud toitevõrgu näivtakistus avaliku
ivooluvõrguga ühendamise punktis (ühine ühendamiskoht, PCC) on väiksem kui Zmax juures näidatud väärtus või 

sellega võrdne.
Kui see ühendatakse avalikku madalpingevõrku, vastutab seadme paigaldaja või kasutaja selle eest, et seadme
ühendamisluba saadaks jaotusvõrgu operaatorilt.

 * See seade ei vasta standardile EN IEC 61000-3-12. Kui see ühendatakse avalikku madalpingevõrku, vastutab
seadme paigaldaja või kasutaja selle eest, et seadme ühendamisluba saadaks jaotusvõrgu operaatorilt.

t(Vaadake jaotist „Elektromagnetilised väljad ja häiringud” - „Seadmete EMC-klassifiktasioon lähtuvalt standardist 
EN 60974-10/A1:2015”).

10.2  Töötegur

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.3  

 
1x230

 

H  

2.6

 

2
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10.4  Elektrilised omadused

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

* See seade vastab standardile EN IEC 61000-3-11, kui maksimaalne lubatud toitevõrgu näivtakistus avaliku 
ivooluvõrguga ühendamise punktis (ühine ühendamiskoht, PCC) on väiksem kui Zmax juures näidatud väärtus või 

sellega võrdne.
Kui see ühendatakse avalikku madalpingevõrku, vastutab seadme paigaldaja või kasutaja selle eest, et seadme 
ühendamisluba saadaks jaotusvõrgu operaatorilt.

 * See seade ei vasta standardile EN IEC 61000-3-12. Kui see ühendatakse avalikku madalpingevõrku, vastutab
seadme paigaldaja või kasutaja selle eest, et seadme ühendamisluba saadaks jaotusvõrgu operaatorilt.

t(Vaadake jaotist „Elektromagnetilised väljad ja häiringud” - „Seadmete EMC-klassifiktasioon lähtuvalt standardist 
EN 60974-10/A1:2015”).

10.5  Töötegur

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.6  

 
1x230

 

H  
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10.7  Elektrilised omadused

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

* See seade vastab standardile EN IEC 61000-3-11, kui maksimaalne lubatud toitevõrgu näivtakistus avaliku
ivooluvõrguga ühendamise punktis (ühine ühendamiskoht, PCC) on väiksem kui Zmax juures näidatud väärtus või 

sellega võrdne.
Kui see ühendatakse avalikku madalpingevõrku, vastutab seadme paigaldaja või kasutaja selle eest, et seadme
ühendamisluba saadaks jaotusvõrgu operaatorilt.

 * See seade ei vasta standardile EN IEC 61000-3-12. Kui see ühendatakse avalikku madalpingevõrku, vastutab
seadme paigaldaja või kasutaja selle eest, et seadme ühendamisluba saadaks jaotusvõrgu operaatorilt.

t(Vaadake jaotist „Elektromagnetilised väljad ja häiringud” - „Seadmete EMC-klassifiktasioon lähtuvalt standardist 
EN 60974-10/A1:2015”).
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4.  

4.1  

 
 

 
 

 
 

4.2  Parametra apraksts

4.2.1  

0

1 Atiestate

2

Funkciju

0 -

1 X

2 Celuloze -

3 -

4 -

5 -

3 Hot start

Pamata elektrodu

Minimums Maksimums

500% 80%

Celulozes elektrodu

Minimums Maksimums

500% 150%

Minimums Maksimums

500% 150%

Minimums Maksimums

0% 500% 80%

Minimums Maksimums

500% 100%

Minimums Maksimums

500% 100%
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4 Arc force

Pamata elektrodu

Minimums Maksimums

500% 30%

Celulozes elektrodu

Minimums Maksimums

500% 350%

Minimums Maksimums

500% 100%

Minimums Maksimums

500% 80%

Minimums Maksimums

500% 30%

Minimums Maksimums

500% 70%

5

Minimums Maksimums

99.9 V 44.5 V

6

-

X

7

Zems slieksnis

Augsts slieksnis

Minimums Maksimums

99.9 V 8 V
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40
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4.2.2  
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1 Atiestate
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5.  
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RC 18
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Apraksts
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elektroda Ø (mm)

1.0 15÷75

1.6 60÷150

2.4 130÷240

°

30 0÷30

60÷90 30÷120

90÷120 120÷250

(A) elektroda Ø (mm)

30 0÷30 4/5 6/8.0

60÷90 30÷120 4/5/6 6.5/8.0/9.5

90÷120 120÷250 6/7 9.5/11.0



244

LV

10.  

10.1  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.2  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.3  

 
1x230

 

H  

2.6

 

2



245

LV

10.4  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.5  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.6  

 
1x230

 

H  

2.6

 

2



246

LV

10.7  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.8  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.9  

 
1x230

 

H  

2.6

 

2



247

 

LT

Statybininkas

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

URANOS 1500 74.05.016

URANOS 1500 RC 74.05.017

74.05.018

voestalpine Böhler Welding Selco S.r.l.

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Lino Frasson



248

 

LT

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 249
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .249

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .249
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .250

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .250
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .250

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

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .252

2.  MONTAVIMAS  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 252
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .252

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .253
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .253
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .253

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 254
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .254
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .255

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .256
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .257
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .258

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 260
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .260

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .260

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 262
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .262

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 262
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 263

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 263
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 267

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .267
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .268

  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 270
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 326

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 331
  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 334

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 336

SIMBOLIAI



249

LT

1.  

1.1  

• 

• 
• 
• 
• 
• 
• 

1.2  



250

LT

1.3  

• 
• 
• 
• 
• 
• 

• 

• 
• 

1.4  

• 
• 
• 

• 
• 

• 
• 

• 

1.5  

• 

• 
• 

• 



251

LT

• 
• 
• 
• 
• 

1.6  

• 

• 
• 
• 
• 

1.7  

• 
• 

1.7.1  

1.7.2  



252

LT

1.7.3  Reikalavimai maitinimo tinklui

1.7.4  

• 
• 
• 
• 
• 
• 

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  

1.8  

IP
IP23S
•

•
•

2.  MONTAVIMAS

2.1  
• 



253

LT

2.2  

•
•
•
•
•

2.3  

•

2.4  Montavimas

2.4.1  
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2.4.2  

 
 

 

3.  

3.1  Galinis pultas

2

1

1 Maitinimo kabelis

2
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3.2  

2

1

1
MMA: 
TIG: 

2 Teigiamas maitinimo lizdas
MMA: Elektrodo degiklis
TIG: 
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3.3  Priekinis valdymo pultas URANOS 1500

312

4

1

2

3

4
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3.4  Priekinis valdymo pultas URANOS 1500 RC

31

5

2 4

1

2

3

4

5
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3.5  

4

31 2

5 7

6

8

1

2

3

4

5
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6

Hot start

Arc force

7

8
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4.

4.1  

 
 

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas
 
 

 
 

4.2  

4.2.1  

0

1

2

Funkcija

0 Bazinis -

1 Rutilas X

2 -

3 Plienas -

4 Aliuminis -

5 Ketus -

3 Hot start

Bazinis elektrodu

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i

0/IŠJUNGTAS 500% 80%

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i

0/IŠJUNGTAS 500% 150%

AAliuminio elektrodu

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i

0/IŠJUNGTAS 500% 150%

Rutilinis elektrodas

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i 

0% 500% 80%

CrNi elektrodu

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i 

0/IŠJUNGTAS 500% 100%

Ketaus elektrodu

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i 

0/IŠJUNGTAS 500% 100%
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4 Arc force

Bazinis elektrodu

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i 

0/IŠJUNGTAS 500% 30%

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i 

0/IŠJUNGTAS 500% 350%

AAliuminio elektrodu

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i 

0/IŠJUNGTAS 500% 100%

Rutilinis elektrodas

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i 

0/IŠJUNGTAS 500% 80%

CrNi elektrodu

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i 

0/IŠJUNGTAS 500% 30%

Ketaus elektrodu

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i 

0/IŠJUNGTAS 500% 70%

5

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i 

0/IŠJUNGTAS 99.9 V 44.5 V

6

A p s a u g a 
prikibimo

N u m a t y t o j i 

0/IŠJUNGTAS -

1/ANT X

7

Minimumas Maksimumas N u m a t y t o j i 

0/IŠJUNGTAS 99.9 V 8 V
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8

P=C Nekintanti galia

40

0 A X

1 V

2

99

4.2.2  

0

1

99

5.  

5.1  Nuotolinis valdymo pultas

RC 18

• 

6.  
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• 
• 

7.  

E01

E03

E11

E20

E21

E42

8.  

Sprendimas

 »  »
 »
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 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

Sprendimas

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »
 »

 »  »

Sprendimas

 »  »
 »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Lanko nestabilumas

Sprendimas

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

Sprendimas

 »  »
 »
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 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Nepakankamas prasiskverbimas

Sprendimas

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

Sprendimas

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

Sprendimas

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Sprendimas

 »  »
 »

Prikibimas

Sprendimas

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »

 »  »
 »
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Sprendimas

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Sprendimas

 »  »
 »

Akytumas

Sprendimas

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »
 »

Sprendimas

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

 »  »

Sprendimas

 »  »
 »

 »  »
 »
 »
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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 (mm)

1.0 15÷75

1.6 60÷150

2.4 130÷240

°

30 0÷30

60÷90 30÷120

90÷120 120÷250

elektrodo Ø (mm) Argono srautas (l/min)

30 0÷30 4/5 6/8.0

60÷90 30÷120 4/5/6 6.5/8.0/9.5

90÷120 120÷250 6/7 9.5/11.0

Vario TIG suvirinimas
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10.  

10.1  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.2  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.3  

 
1x230

 

H  

2.6

 

2
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10.4  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.5  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.6  

 
1x230

 

H  

2.6

 

2
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10.7  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.8  

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.9  

 
1x230

 

H  

2.6

 

2
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Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

URANOS 1500 74.05.016

URANOS 1500 RC 74.05.017

74.05.018

A voestalpine Böhler Welding Selco S.r.l.

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Lino Frasson
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1.  

1.1  Munkakörnyezet

• 

• 
• 
• 

• 

• 

• 

1.2  
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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  

CLASS A.

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

•
•
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2.  

2.1  
• 

2.2  

• 
• 
• 
• 
• 

2.3  

• 
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2.4  

2.4.1  

 
 

2.4.2  
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3.  

3.1  

2

1

1

2
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3.2  

2

1

1
MMA: 
TIG: 

2
MMA: 
TIG: 
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3.3  

312

4

1

2

3

4
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3.4  

31

5

2 4

1

2

3

4

5
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3.5  

4

31 2

5 7

6

8

1

2

3

4

5
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6

Hot start

Forró indítás értékének beállítása bevont elektródás (MMA) hegesztés esetén.

Arc force

7

8
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4.  

4.1  

 
 

 
 

 
 

4.2  

4.2.1  

0

1

2 MMA szinergia

Érték Funkció

0 Bázikus -

1 Rutilos bevonatú X

2 Cellulóz bevonatú -

3 Acél -

4 Alumínium -

5 -

3v Hot start

Bázikus elektródás

Minimum Maximum

0/KI 500% 80%

Cellulóz elektródás

Minimum Maximum

0/KI 500% 150%

AAlumínium elektródás

Minimum Maximum

0/KI 500% 150%

Rutile elektróda

Minimum Maximum

0% 500% 80%

CrNi elektródás

Minimum Maximum

0/KI 500% 100%

Minimum Maximum

0/KI 500% 100%
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4 Arc force

Bázikus elektródás

Minimum Maximum

0/KI 500% 30%

Cellulóz elektródás

Minimum Maximum

0/KI 500% 350%

AAlumínium elektródás

Minimum Maximum

0/KI 500% 100%

Rutile elektróda

Minimum Maximum

0/KI 500% 80%

CrNi elektródás

Minimum Maximum

0/KI 500% 30%

Minimum Maximum

0/KI 500% 70%

5

Minimum Maximum

0/KI 99.9 V 44.5 V

6

Érték Letapadásgátlás

0/KI NEM AKTÍV -

1/TOVÁBB AKTÍV X

7

Minimum Maximum

0/KI 99.9 V 8 V
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8

40

0 A X

1 V

2

99

4.2.2  

0

1

99

5.  TARTOZÉKOK

5.1  

RC 18

• 
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6.  KARBANTARTÁS

• 
• 

7.  RIASZTÁSOK

E01

E03

E11

E20

E21

E42
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8.  

Hiba oka

 »  »

 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

Hiba oka

 »  »

 »  »
 »

 »  »

 »
 »

 »  »

Hiba oka

 »  »
 »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Instabil ív

Hiba oka

 »  »
 »

 »  »
 »
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Hiba oka

 »  »
 »

 »  »

 »  »
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 »  »
 »

 »  »

Hiba oka

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

Hiba oka

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

Hiba oka

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Hiba oka

 »  »
 »

Hiba oka

 »  »
 »
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Hiba oka

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Hiba oka

 »  »
 »

Hiba oka

 »  »
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 »

 »  »
 »

 »  »
 »
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 »  »
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 »  »
 »
 »

Hiba oka
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 »  »

Hiba oka

 »  »
 »

 »  »
 »
 »

9.  HEGESZTÉSELMÉLET

9.1  

Tulajdonság Felhasználás

Savas
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9.2  
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elektróda Ø (mm) áramtartomány (A)

1.0 15÷75

1.6 60÷150

2.4 130÷240

° áramtartomány (A)

30 0÷30

60÷90 30÷120

90÷120 120÷250

elektróda Ø (mm) Gázfúvóka n° Gázfúvóka Ø (mm) Argon áramlás (l/min)

30 0÷30 4/5 6/8.0

60÷90 30÷120 4/5/6 6.5/8.0/9.5

90÷120 120÷250 6/7 9.5/11.0
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10.  

10.1  
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A
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150 A
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H  
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10.4  
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0.70  
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Cos 0.99  

28.7 A
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A
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150 A
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10.7  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.8  

 
1x230

  

150 A
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Gradbenik

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

URANOS 1500 74.05.016

URANOS 1500 RC 74.05.017

74.05.018

podjetje voestalpine Böhler Welding Selco S.r.l.

voestalpine Böhler Welding Selco s.r.l.

Lino Frasson
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1.6  
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1.7  
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• 

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

1.7.2  

 Uporabnik mora biti strokovno usposobljen in je kot takšen odgovoren za namestitev ter uporabo opreme skladno
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1.7.3  

1.7.4  Previdnostni ukrepi glede kablov

• 
• 
• 
• 
• 
• 

1.7.5  

1.7.6  

1.7.7  

1.8  

IP
IP23S
•
•
•

2.  NAMESTITEV

2.1  
• 
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2.2  

• 
• 
• 
• 
• 

2.3  

• 

2.4  Namestitev

2.4.1  

 
 



307

SL

2.4.2  

 Gorilnik

 
 

 

3.  

3.1  

2

1

1

2 Stikalo za vklop/izklop
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3.2  

2

1

1
MMA
TIG gorilnik

2
MMA Elektrodni gorilnik
TIG



309

SL

3.3  

312

4

1

2

3 Potenciometer za nastavitev varilnega toka

4 Izbirnik MMA/TIG
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3.4  

31

5

2 4

1

2

3 Potenciometer za nastavitev varilnega toka

4 Izbirnik MMA/TIG

5
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3.5  

4

31 2

5 7

6

8

1

2

3

4

5 Izbira varilnega postopka
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6 Izbiro varilnih parametrov / Gumb za nastavitev

Varilni tok

Sila obloka

7 Izbirnik meritev

8 7-segmentni prikazovalnik
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4.  UPORABA OPREME

4.1  Nastavitev in nastavitev parametrov

Vstop v nastavitve
 
 

Izbira in prilagoditev zahtevanega parametra
 
 

Izhod iz namestitve
 
 

4.2  Opis parametra

4.2.1  

0 Shrani in zapri

1 Ponastavitev

2

Vrednost Funkcije Privzeta

0 Osnovna -

1 Rutilna X

2 Celulozna -

3 Jeklena -

4 Aluminijasta -

5 -

3

Elektrodo osnovna

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

500% 80%

Elektrodo celuloze

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

500% 150%

Elektrodo aluminija

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

500% 150%

Rutilna elektroda

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

0% 500% 80%

Elektrodo CrNi

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

500% 100%

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

500% 100%
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4 Sila obloka

Elektrodo osnovna

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

500% 30%

Elektrodo celuloze

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

500% 350%

Elektrodo aluminija

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

500% 100%

Rutilna elektroda

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

500% 80%

Elektrodo CrNi

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

500% 30%

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

500% 70%

5

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

99.9 V 44.5 V

6

Vrednost

-

X

7

Nizek prag

Visok prag

N a j m a n j š a
nastavitev

Privzeta

99.9 V 8 V
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8

I=C Stalni tok

P=C Stalna napetost

40 Vrsta ukrepa

Vrednost

0 A X

1 V

2

99 Ponastavitev

4.2.2  

0 Shrani in zapri

1 Ponastavitev

99 Ponastavitev

5.  

5.1  

RC 18

• 
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6.  

• 
• 

7.  ALARMI

E01

E03

E11

E20

E21

E42
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8.  

Vzrok

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

Vzrok

 »  »

 »  »
 »

 »  »
napajanja.

 »
 »

 »  »

Vzrok

 »  »
 »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Nestabilen oblok

Vzrok

 »  »
 »

stanju.

 »  »
 »

 »  »
 »

Vzrok

 »  »
 »
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 »  »

 »  »
 »

stanju.

 »  »
 »

 »  »

Vzrok

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

Vzrok

 »  »

 »  »

 »  »

 »  »
 »

Prisotnost volframa

Vzrok

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Vdolbine med postopkom

Vzrok

 »  »
 »

stanju.

Vzrok

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

 »  »

 »  »
 »
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Vzrok

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »

Vzrok

 »  »
 »

stanju.

Poroznost

Vzrok

 »  »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

 »  »
 »

stanju.

 »  »
 »
 »

Vzrok

 »  »
 »

 »  »

 »  »
 »

 »  »

 »  »

Razpoke zaradi nizkih temperatur

Vzrok

 »  »
 »

 »  »
 »
 »
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9.  

9.1  

Priprava robov

Izbira elektrode

Vrsta premaza Lastnost Uporaba

Osnovna

Izbira varilnega toka

9.2  

Opis
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Varilna polarnost



322

SL

Priprava robov

Izbira in priprava elektrode

Ø elektrode (mm) razpon toka (A)

1.0 15÷75

1.6 60÷150

2.4 130÷240

° razpon toka (A)

30 0÷30

60÷90 30÷120

90÷120 120÷250

Polnilni material

Varilni tok (A) Ø elektrode (mm) Pretok argona (l/min)

30 0÷30 4/5 6/8.0

60÷90 30÷120 4/5/6 6.5/8.0/9.5

90÷120 120÷250 6/7 9.5/11.0
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10.  

10.1  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.2  Obratovalni faktor

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.3  

 
1x230

 

H  

Mere

2.6

 

2
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10.4  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.5  Obratovalni faktor

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.6  

 
1x230

 

H  

Mere

2.6

 

2
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10.7  

 
1x230

264

16 A

 

6.6

4.6

0.70  

87

Cos 0.99  

28.7 A

20.4 A

15.7 A

A

85

10.8  Obratovalni faktor

 
1x230

  

150 A

125 A

110 A

10.9  

 
1x230

 

H  

Mere

2.6

 

2
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11.  

Produs european

POLSKI

TÜRKÇE
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EESTI
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POLSKI

TÜRKÇE
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SLOVENCINA EESTI
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3 Model stroja
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12.  

URANOS 1500
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URANOS 1500 RC
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13.  

URANOS 1500

URANOS 1500 RC
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14.  

74.05.016 URANOS 1500 1x230V

3
16

4

10 15 5

181

6 711

172



337

 

EN
G

LI
SH

P.
C

. B
o

a
rd

PO
LS

K
I

Po
p

ru
h

C
O

D
E

03
.0

7.
10

3
03

21
.0

6
.0

12

21
.0

6
.0

0
9

74
.9

0
.0

7
7

14
.7

0
.0

6
6

0
9.

11
.2

2
8

10
.1

3
.0

10

15
.1

4
.3

0
4

15
.1

4
.3

0
6

15
.1

4
.3

2
9

15
.1

4
.3

3
0

14
.5

6
.0

10

0
5

.0
2

.0
27

7
3

.1
2

.0
0

4

14
.7

0
.0

41

74
.9

0
.0

78

0
9.

0
4

.1
0

1

4
9.

0
4

.0
6

4

15
.1

4
.3

31

9
1

.0
8

.3
2

3

91
.0

8
.3

52

PO
S.

1
 

2
 

3
 

4
 

5
 

6
 

7
 

8
 

9
 

10
 

11
 

12
 

13
 

14
 

15
 

16
 

17
 

18
 

19
 



338

 

74.05.017 URANOS 1500 RC 1x230V
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