Αγαπητέ αναγνώστη

Εισαγωγή


Σας ευχαριστούμε που επιλέξατε την Fronius – και συγχαρητήρια για το νέο σας,  τεχνολογικά υψηλής εξέλιξης Fronius προϊόν! Αυτό το εγχειρίδιο οδηγιών θα σας βοηθήσει να γνωρίσετε τη νέα σας μηχανή. Διαβάστε το εγχειρίδιο προσεχτικά και σύντομα θα εξοικειωθείτε με όλα τα χαρακτηριστικά του καινούριου σας Fronius προϊόν. Αυτός είναι στ’ αλήθεια ο καλύτερος τρόπος για να εκμεταλλευτείτε όλα τα πλεονεκτήματα που σας προσφέρει η μηχανή.

Επίσης παρακαλούμε να δώσετε ιδιαίτερη προσοχή στους κανόνες ασφαλείας – και να τους τηρείτε! Με αυτόν τον τρόπο, θα εξασφαλίσετε περισσότερη ασφάλεια στο χώρο εργασίας σας. Και φυσικά, αν φέρεστε στο προϊόν προσεχτικά, αυτό σίγουρα θα βοηθήσει στην αύξηση της διάρκειας της ποιότητας και της αξιοπιστίας – πράγματα που είναι και τα δύο απαραίτητες προϋποθέσεις για να πάρετε καταπληκτικά αποτελέσματα.
Κανόνες ασφαλείας
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«Κίνδυνος!» υποδεικνύει μια άμεσα επικίνδυνη κατάσταση η οποία, αν δεν αποφευχθεί, θα καταλήξει σε θάνατο ή σε σοβαρό τραυματισμό. Αυτή η προειδοποιητική λέξη περιορίζεται σε πιο ακραίες καταστάσεις. Αυτή η προειδοποιητική λέξη δεν χρησιμοποιείται για κίνδυνο καταστροφής ιδιοκτησίας εκτός αν περιλαμβάνεται κίνδυνος προσωπικού τραυματισμού σε τέτοια περίπτωση. 
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Προειδοποίηση!

«Προειδοποίηση!» υποδεικνύει μια πιθανή επικίνδυνη κατάσταση η οποία, αν δεν αποφευχθεί, μπορεί να προκαλέσει θάνατο ή σοβαρό τραυματισμό. Αυτή η προειδοποιητική λέξη δεν χρησιμοποιείται για κίνδυνο καταστροφής ιδιοκτησίας εκτός αν περιλαμβάνεται κίνδυνος προσωπικού τραυματισμού σε τέτοια περίπτωση.
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Προσοχή!

«Προσοχή!» υποδεικνύει μια πιθανή επικίνδυνη κατάσταση η οποία, αν δεν αποφευχθεί, μπορεί να καταλήξει σε ελάχιστο ή μέτριο τραυματισμό. Επίσης μπορεί να χρησιμοποιηθεί για να προειδοποιήσει σε μη ασφαλείς ασκήσεις που μπορεί να προκαλέσουν καταστροφή ιδιοκτησίας.
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«Σημείωση!» υποδεικνύει μια κατάσταση η οποία εμπεριέχει ένα ρίσκο ελαττωματικής κόλλησης και καταστροφής του εξοπλισμού.

Σημαντικό!


«Σημαντικό!» υποδεικνύει πρακτικές συμβουλές και άλλες χρήσιμες ειδικές πληροφορίες. Δεν είναι προειδοποιητική λέξη για βλαβερή ή επικίνδυνη κατάσταση.

Όποτε δείτε κάποιο από τα σύμβολα που αναφέρονται από πάνω, πρέπει να δώσετε περισσότερη προσοχή στα περιεχόμενα του εγχειριδίου!
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Γενικές παρατηρήσεις


Αυτός ο εξοπλισμός έχει φτιαχτεί σύμφωνα με τους κανόνες της συγκόλλησης και όλους τους αναγνωρισμένους κανόνες ασφαλείας. Ωστόσο, λανθασμένη λειτουργία ή λάθος χρήση μπορεί να οδηγήσει ακόμα και στον κίνδυνο για 

· την ζωή και την φυσική κατάσταση του χρήστη ή τρίτων,

· τον εξοπλισμό και άλλων υλικών περιουσιακών στοιχείων του ιδιοκτήτη/ χρήστη,
· την αποτελεσματική εργασία με τον εξοπλισμό.

Όλα τα άτομα που εμπλέκονται με κάθε τρόπο στην εκκίνηση, λειτουργία, συντήρηση και επιτήρηση του εξοπλισμού πρέπει

· να έχουν τα απαραίτητα προσόντα




· να γνωρίζουν από συγκόλληση και
· να έχουν διαβάσει και να ακολουθούν ακριβώς τις οδηγίες που δίνονται σε αυτό το εγχειρίδιο χρήσης.

Το εγχειρίδιο χρήσης πρέπει να φυλάσσεται εκεί όπου φυλάσσεται και η μηχανή συνέχεια. Επίσης με το εγχειρίδιο οδηγιών, αντίγραφα των γενικών αποδεκτών κανόνων και των τοπικών κανόνων αποφυγής ατυχημάτων και προστασίας του περιβάλλοντος πρέπει να υπάρχουν στην κατοχή του χρήστη και φυσικά να ακολουθούνται στην πράξη.
Όλοι οι κανόνες ασφαλείας και προειδοποίησης κινδύνων στην ίδια την μηχανή:

· πρέπει να φυλάσσονται σε ευανάγνωστη κατάσταση

· δεν πρέπει να καταστραφούν

Γενικές παρατηρήσεις

(συνέχεια)

· 
δεν πρέπει να αφαιρεθούν

· δεν πρέπει να καλυφθούν, να επικολληθούν ή να βαφτούν από πάνω

Για πληροφορίες σχετικά με το που βρίσκονται οι κανόνες ασφαλείας και οι ειδοποιήσεις κινδύνου στην μηχανή, παρακαλώ δείτε το τμήμα του εγχειριδίου οδηγιών της μηχανής με επικεφαλίδα «Γενικές παρατηρήσεις».

Οποιαδήποτε δυσλειτουργία μπορεί να επηρεάσει την ασφάλεια της μηχανής πρέπει να διορθωθεί αμέσως – που σημαίνει πριν ο εξοπλισμός μπει σε λειτουργία την επόμενη φορά.
Είναι η ασφάλεια σας που βρίσκεται σε κίνδυνο!
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Χρήση σύμφωνα μόνο με τον κατασκευαστικό σκοπό!


Η μηχανή μπορεί να χρησιμοποιηθεί μόνο για εργασίες όπως ορίζονται από τον «κατασκευαστικό σκοπό».

Η μηχανή μπορεί να χρησιμοποιηθεί μόνο για διαδικασίες συγκόλλησης όπως αναφέρεται στον πίνακα λειτουργιών.
Η χρήση για οποιονδήποτε άλλο σκοπό, ή με οποιονδήποτε άλλο τρόπο, μπορεί να θεωρηθεί ότι δεν «συμφωνεί με τον κατασκευαστικό σκοπό». Ο κατασκευαστής δεν μπορεί να είναι υπαίτιος για καμία καταστροφή που προέρχεται από τέτοια, μη σωστή χρήση.

Η χρήση που είναι σε συμφωνία με τον κατασκευαστικό σκοπό, επίσης προϋποθέτει

· ολοκληρωμένο διάβασμα και τήρηση όλων των οδηγιών που δίνονται στο εγχειρίδιο

· ολοκληρωμένο διάβασμα και τήρηση όλων των κανόνων ασφαλείας και προειδοποιήσεις κινδύνων

· εκτέλεση όλων των συμφωνημένων επιθεωρήσεων και όλές τις εργασίες συντήρησης.

Η συσκευή δεν πρέπει ποτέ να χρησιμοποιείται για τα παρακάτω:

· αλλοιωμένους σωλήνες
· επαναφόρτιση μπαταριών/ συσσωρευτών

· εκκίνηση μηχανών

Η μηχανή είναι σχεδιασμένη για να χρησιμοποιείται σε βιομηχανικό περιβάλλον και σε συνεργεία. Ο κατασκευαστής δεν είναι υπεύθυνος για οποιαδήποτε καταστροφή προέρχεται από χρήση της μηχανής σε κατοικημένη περιοχή.

Γι’ αυτό το λόγο ο κατασκευαστής δεν αναλαμβάνει καμία ευθύνη για καταστροφικά ή λανθασμένα αποτελέσματα.
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Περιβαλλοντικές συνθήκες


Η λειτουργία ή αποθήκευση της πηγής ενέργειας έξω από το κανονικό όριο μπορεί να θεωρηθεί ότι δεν «συμφωνεί με τον κατασκευαστικό σκοπό». Ο κατασκευαστής δεν μπορεί να θεωρηθεί υπεύθυνος για οποιαδήποτε καταστροφή από δω και πέρα. 

Τα όρια θερμοκρασίας του περιβάλλοντος αέρα:
· όταν λειτουργεί: -10 οC έως +40 οC (14 οF έως 104 οF)
· όταν μεταφέρεται ή αποθηκεύεται: -25 οC έως +55 οC (-13 οF έως 131 οF)

Σχετική ατμοσφαιρική υγρασία:

· πάνω από 50% στους 40οC (104οF)

· πάνω από 90% στους 20οC (68οF)

Περιβαλλοντικός αέρας: χωρίς σκόνη, οξέα, διαβρωτικά αέρια ή υποκατάστατα κλπ
Υψόμετρο πάνω από το όριο της θάλασσας: πάνω από 2000m (6500ft) 
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Υποχρεώσεις του ιδιοκτήτη/ χρήστη


Ο ιδιοκτήτης/ χρήστης αναλαμβάνει να διασφαλίσει ότι τα μόνα άτομα που επιτρέπονται να εργάζονται με το μηχάνημα είναι άτομα τα οποία

· είναι οικεία με βασικούς κανόνες ασφαλείας στον χώρο εργασίας και αποφυγής ατυχημάτων και τα οποία έχουν εκπαιδευτεί στο πώς να λειτουργούν το μηχάνημα

· έχουν διαβάσει και έχουν κατανοήσει το κομμάτι των «κανόνων ασφαλείας» και των «προειδοποιήσεων» που περιλαμβάνονται στο εγχειρίδιο και εγγυώνται γι’ αυτό με την υπογραφή τους

· έχουν εκπαιδευτεί με τέτοιο τρόπο που να ανταποκρίνονται στις απαιτήσεις των αποτελεσμάτων της εργασίας
Πρέπει να γίνονται τακτικοί έλεγχοι για να διασφαλίσουμε ότι το προσωπικό εργάζεται με έναν ασφαλή τρόπο.

[image: image9.jpg]&




Υποχρεώσεις του προσωπικού


Πριν ξεκινήσει η εργασία όλα τα άτομα που ασχολούνται με την διεκπεραίωση της εργασίας με (ή πάνω) στο μηχάνημα πρέπει να αναλάβουν

· να τηρούν τους βασικούς κανόνες ασφαλείας και αποφυγής ατυχημάτων στο χώρο εργασίας

· να διαβάσουν το κομμάτι των «κανόνων ασφαλείας» και των «προειδοποιήσεων» που περιέχονται σε αυτό το εγχειρίδιο και να υπογράψουν ότι επιβεβαιώνουν ότι τους έχουν καταλάβει και ότι συμφωνούν με εκείνους.

Πριν φύγει από τον χώρο εργασίας, το προσωπικό πρέπει να διασφαλίσει ότι δεν θα υπάρξει κανένας κίνδυνος τραυματισμού ή καταστροφής κατά την διάρκεια της απουσίας του.
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Προστασία δική σας και τρίτων 

Κατά την συγκόλληση, είσαστε εκτεθειμένοι σε διάφορους κινδύνους όπως:

· σπίθες και καυτά μεταλλικά σωματίδια 

· ακτινοβολία που μπορεί να βλάψει τα μάτια και το δέρμα σας

· βλαβερά ηλεκτρομαγνητικά πεδία τα οποία μπορεί να θέσουν την ζωή καρδιοπαθών χρηστών σε κίνδυνο

· ηλεκτρικοί κίνδυνοι από πρίζες και το ρεύμα συγκόλλησης

· αυξημένη έκθεση σε ήχο

· επιβλαβείς συγκολλητικές αναθυμιάσεις και αέρια.



Οποιοσδήποτε δουλεύει στο αντικείμενο εργασίας κατά την συγκόλληση, πρέπει να φοράει κατάλληλο προστατευτικό ρουχισμό με τα ακόλουθα χαρακτηριστικά:

· ανθεκτικό στην φωτιά

· μονωμένο και στεγνό

· να καλύπτει όλο το σώμα, να είναι άφθαρτο και σε καλή κατάσταση

· προστατευτικό κράνος

· παντελόνι χωρίς ρεβέρ
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Προστασία δική σας και τρίτων 

(συνέχεια)
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Ο «προστατευτικός ρουχισμός» επίσης περιλαμβάνει:

· προστασία των ματιών και του προσώπου από τις ακτίνες UV, την θερμότητα και τις σπίθες που παράγονται με κατάλληλη προστατευτική μάσκα η οποία περιέχει κατάλληλα τροποποιημένο φίλτρο γυαλιού
· την χρήση ενός ζευγαριού κατάλληλα τροποποιημένων γυαλιών με πλαϊνά προστατευτικά πίσω από την προστατευτική μάσκα
· την χρήση ανθεκτικών υποδημάτων, τα οποία είναι μονωμένα για υγρά

· προστασία των χεριών φορώντας κατάλληλα γάντια (ηλεκτρικά μονωμένα, προστασία από την θερμότητα)

Για μειώσετε την έκθεση σας στον ήχο και για να προστατέψετε την ακοή σας από τραυματισμό, φορέστε προστατευτικά αυτιών!

Κρατήστε άλλους ανθρώπους – ιδιαίτερα παιδιά – σε απόσταση από τον εξοπλισμό και την συγκολλητική διαδικασία ενώ είναι σε εξέλιξη. Αν υπάρχουν ακόμα άλλα άτομα κοντά κατά την διάρκεια της συγκόλλησης, πρέπει 

· να τους προειδοποιήσετε για όλους τους κινδύνους (κίνδυνο ζάλης από την ακτινοβολία ή τραυματισμό από σπίθες, βλαβερές συγκολλητικές αναθυμιάσεις, υψηλά επίπεδα ήχου, πιθανοί κίνδυνοι από πρίζες και ρεύμα συγκόλλησης…

· να τους παρέχετε κατάλληλο προστατευτικό εξοπλισμό και/ ή 

· να στήσετε κατάλληλα προστατευτικά διαχωριστικά ή κουρτίνες
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Κίνδυνοι από βλαβερά αέρια και ατμούς


Οι αναθυμιάσεις που δημιουργούνται κατά την διάρκεια της συγκόλλησης περιέχουν αέρια και ατμούς τα οποία είναι βλαβερά για την υγεία.

Οι συγκολλητικές αναθυμιάσεις περιλαμβάνουν ουσίες οι οποίες μπορεί να προκαλέσουν ανωμαλίες σε γέννα και καρκίνο.

Κρατείστε το κεφάλι σας μακριά από την έκθεση σε συγκολλητικές αναθυμιάσεις και αέρια.

Μην εισπνεύσετε τις αναθυμιάσεις και τα βλαβερά αέρια τα οποία παράγονται.
Απομακρύνετε όλα τα αέρια και τις αναθυμιάσεις από τον χώρο εργασίας, με τα κατάλληλα μέσα.

Διασφαλίστε μια ικανοποιητική προμήθεια φρέσκου αέρα.

Όπου υπάρχει ελλιπής κυκλοφορία αέρα, χρησιμοποιείστε αναπνευστική συσκευή με ανεξάρτητη παροχή αέρα.

Αν δεν είστε σίγουροι ότι το σύστημα εξαερισμού σας είναι αποτελεσματικό, συγκρίνετε τις μετρήσεις εκπομπής βλαβερών αερίων με τα επιτρεπόμενα όρια.

Το πόσο βλαβερές είναι οι συγκολλητικές αναθυμιάσεις εξαρτάται από π.χ. τις ακόλουθες συνιστώσες:
· τα μέταλλα που χρησιμοποιούνται με/ ή για την εργασία

· τα ηλεκτρόδια




· το στρώμα επικάλυψης

· τον καθαρισμό και την αφαίρεση γράσου από τα μέλη της μηχανής

Γι’ αυτό το λόγο, δώστε προσοχή στους σχετικούς πίνακες προστασίας υλικών και στις πληροφορίες που δίνονται από τον κατασκευαστή σχετικά με τις συνιστώσες που αναφέρονται παραπάνω.

Κρατείστε όλα τα εύφλεκτα αέρια (π.χ. από διαλύτες) μακριά από την ακτινοβολία.
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Κίνδυνοι από σπίθες


Οι σπίθες που παράγονται μπορεί να προκαλέσουν φωτιά και εκρήξεις!

Μην κολλάτε κοντά σε εύφλεκτα υλικά.

Τα εύφλεκτα υλικά πρέπει να είναι τουλάχιστον 11 μέτρα (35ft) μακριά από την φλόγα, ή διαφορετικά πρέπει να καλύπτονται από εγκεκριμένα καλύμματα.

Πρέπει να έχετε ένα κατάλληλο, εγκεκριμένο πυροσβεστήρα σε ετοιμότητα.

Οι σπίθες και τα καυτά μεταλλικά σωματίδια μπορεί επίσης να μπαίνουν σε κλειστές περιοχές μέσα από μικρές ρωγμές και ανοίγματα.

Πάρτε τα κατάλληλα μέτρα για να βεβαιωθείτε ότι δεν υπάρχει κανένας κίνδυνος τραυματισμού ή φωτιάς. Μην επιχειρείτε συγκόλληση σε περιοχές, οι οποίες είναι επικίνδυνες για φωτιά και/ ή έκρηξη, ή μέσα σε κλειστά βαρέλια, δεξαμενές ή σωλήνες, εκτός αν αυτά τα τελευταία έχουν προετοιμαστεί για συνθήκες συγκόλλησης σύμφωνα με τα κατάλληλα διεθνή και εθνικά πρότυπα.
Η συγκόλληση δεν πρέπει ΠΟΤΕ να γίνεται σε δεξαμενές οι οποίες περιλαμβάνουν αέρια, καύσιμα, λάδι για μηχανές κλπ αποθηκευμένα μέσα σε αυτές. Ακόμα και μικρά ίχνη να έχουν μείνει από αυτά τα στοιχεία μέσα στην δεξαμενή, υπάρχει μεγάλος κίνδυνος έκρηξης.
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Κίνδυνος από πρίζες και ρεύμα συγκόλλησης


Ένα ηλεκτροσόκ μπορεί να είναι μοιραίο. Κάθε ηλεκτρικό σοκ είναι επικίνδυνο για την ζωή.

Μην αγγίζετε γυμνά κομμάτια είτε μέσα, είτε έξω από το μηχάνημα.

Κατά την συγκόλληση MIG/MAG, το σύρμα συγκόλλησης, το καρούλι του σύρματος, τα ράουλα οδηγοί και όλα τα μεταλλικά μέρη τα οποία είναι σε επαφή με το σύρμα συγκόλλησης μπορεί να περιέχουν ρεύμα.
Πάντα να τοποθετείτε τον παροχέα σύρματος σε κατάλληλα μονωμένο έδαφος ή βάση ή διαφορετικά χρησιμοποιείστε μια κατάλληλα μονωμένη βάση για τον παροχέα σύρματος.

Διασφαλίστε επαρκή προστασία για τον εαυτό σας και για όλους τους ανθρώπους με μέσα όπως στεγνές βάσεις ή καλύμματα, τα οποία παρέχουν κατάλληλη μόνωση σε επικίνδυνο έδαφος/ επιφάνεια. Η βάση ή το κάλυμμα πρέπει να καλύπτει εντελώς ολόκληρη την περιοχή μεταξύ του σώματός σας και του επικίνδυνου εδάφους/ επιφάνειας.

Όλα τα καλώδια και οι προεκτάσεις πρέπει να είναι αυστηρά ενωμένα, άφθαρτα, κατάλληλα μονωμένα και σε επαρκή διάσταση. Αντικαταστήστε άμεσα οποιεσδήποτε χαλαρές συνδέσεις, καμένα, κατεστραμμένα ή ανεπαρκή καλώδια και άλλες προεκτάσεις.

Μην δένετε καλώδια ή άλλες προεκτάσεις γύρω από το σώμα σας ή οποιοδήποτε κομμάτι του σώματος σας.




Ποτέ μην βυθίζετε το ηλεκτρόδιο συγκόλλησης (ηλεκτρόδιο, ακίδα βολφραμίου, σύρμα συγκόλλησης…) σε υγρό με σκοπό να το ψύξετε και ποτέ μην το αγγίζετε όταν η πηγή ενέργειας είναι ανοιχτή.
Τα διπλά βολτ ανοιχτού κυκλώματος μια μηχανής συγκόλλησης μπορεί να τα πετύχετε μεταξύ δύο ηλεκτροδίων δύο διαφορετικών μηχανών. Αν αγγίξετε τα στελέχη των δύο ηλεκτροδίων έστω και στιγμιαία μπορεί να είναι θανατηφόρο.
Ελέγχετε τις πρίζες και τις επεκτάσεις της μηχανής συχνά από έναν εξειδικευμένο ηλεκτρολόγο για να διασφαλίσετε ότι ο αγωγός γείωσης λειτουργεί σωστά. 

Λειτουργείτε το μηχάνημα μόνο σε δίκτυο παροχής ρεύματος με αγωγό γείωσης και να τον συνδέετε μόνο σε πρίζες με προστατευτικό κάλυμμα του αγωγού.

Κίνδυνοι από πρίζες και ρεύμα συγκόλλησης

(συνέχεια)
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Αν η μηχανή λειτουργεί σε ένα δίκτυο ηλεκτρικού ρεύματος χωρίς αγωγό γείωσης και είναι συνδεδεμένη σε μια πρίζα χωρίς προστατευτικό κάλυμμα, αυτό μετράει σαν τεράστια παράβλεψη και ο κατασκευαστής δεν είναι υπεύθυνος για τις ζημιές που θα προκληθούν.
Όταν είναι απαραίτητο, πάρτε τα κατάλληλα μέτρα για να διασφαλίσετε ότι το αντικείμενο εργασίας είναι επαρκώς στηριγμένο (γειωμένο).

Κλείστε όλες τις συσκευές οι οποίες δεν χρησιμοποιούνται.

Όταν δουλεύετε σε μεγάλα ύψη, δεθείτε με προστατευτικά σχοινιά.

Πριν κάνετε οποιαδήποτε εργασία πάνω στην μηχανή, κλείστε την και αποσυνδέστε την από την πρίζα.

Βάλτε μια ευανάγνωστη και εύκολη στην κατανόηση προειδοποιητική πινακίδα για να σταματήσετε οποιονδήποτε από το να βάλει αυθαίρετα την μηχανή στην πρίζα και να την ξανανάψει.

Αφού ανοίξετε την μηχανή:

· αποφορτίστε όλα τα μέρη τα οποία μπορεί να περιέχουν ηλεκτρική ενέργεια

· βεβαιωθείτε ότι όλα τα μέρη της μηχανής δεν έχουν ρεύμα.

Αν η εργασία απαιτείται να γίνει σε μέρη που έχουν ηλεκτρικό ρεύμα, θα πρέπει να υπάρχει ένα δεύτερο άτομο έτοιμο να κλείσει την μηχανή από τον κεντρικό διακόπτη σε περίπτωση ανάγκης.
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Επαγωγή συγκολλητικού ρεύματος


Αν οι παρακάτω οδηγίες αγνοηθούν, μπορεί να προκύψει επαγωγή συγκολλητικού ρεύματος.

Αυτό μπορεί να προκαλέσει:

· φωτιές

· υπερθέρμανση των μερών που είναι σε επαφή με το αντικείμενο εργασίας

· καταστροφή των αγωγών γείωσης

· καταστροφή της μηχανής και άλλου ηλεκτρικού εξοπλισμού

Βεβαιωθείτε ότι οι μέγγενες του αντικειμένου εργασίας είναι γερά σφιγμένες στο αντικείμενο εργασίας.

Βάλτε τις μέγγενες του αντικειμένου εργασίας όσο πιο κοντά μπορείτε στην περιοχή όπου θα γίνει η συγκόλληση.

Σε ηλεκτρικά αγώγιμα πατώματα, η μηχανή πρέπει να είναι εγκατεστημένη με τέτοιο τρόπο ώστε να είναι επαρκώς μονωμένη από το πάτωμα.

Όταν χρησιμοποιείτε διανεμητές ρεύματος, εξαρτήματα τροφοδοσίας διπλού σύρματος κλπ., παρακαλούμε έχετε υπ’ όψιν τα παρακάτω: Το ηλεκτρόδιο στην αχρησιμοποίητη τσιμπίδα έχει επίσης ρεύμα. Παρακαλούμε βεβαιωθείτε ότι υπάρχει επαρκής μόνωση για την αχρησιμοποίητη τσιμπίδα.
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Προφυλάξεις από ηλεκτρομαγνητικά κύματα και παρεμβολές


Είναι στην ευθύνη του ιδιοκτήτη/ χρήστη της μηχανής, να διασφαλίσει ότι καμία ηλεκτρονική παρεμβολή δεν γίνεται στον ηλεκτρικό και ηλεκτρονικό εξοπλισμό.
Αν βρεθεί ηλεκτρομαγνητική παρεμβολή, ο ιδιοκτήτης/ χρήστης είναι υποχρεωμένος να πάρει όλα τα απαραίτητα μέτρα για να αποτρέψει αυτή την παρεμβολή.

Ελέγξτε και αποτιμήστε όλα τα πιθανά ηλεκτρομαγνητικά προβλήματα τα οποία μπορεί να τύχουν στον εξοπλισμό στην περιοχή και το βαθμό ανοσίας του εξοπλισμού σύμφωνα με τους εθνικούς και διεθνείς κανονισμούς:

· χαρακτηριστικά ασφάλειας

· πρίζες, παροχές εκπομπής σημάτων και δεδομένων

· ΙΤ και εξοπλισμό τηλεπικοινωνιών

· μέτρηση και βαθμονόμηση συσκευών

Συμπληρωματικά μέτρα για αποφυγή ηλεκτρομαγνητικών προβλημάτων:

α) Παροχή ρεύματος
- Αν ηλεκτρομαγνητικές παρεμβολές γίνονται ακόμα, εκτός του γεγονότος ότι η σύνδεση του ρεύματος είναι σύμφωνη με τους κανονισμούς, πάρτε πρόσθετα μέτρα

(π.χ. χρησιμοποιήστε κατάλληλα φίλτρα ρεύματος).

β) Καλώδια συγκόλλησης

- Κρατήστε τα όσο πιο κοντά γίνεται

- Ευθυγραμμίστε τα έτσι ώστε να είναι κοντά το ένα με το άλλο (για να αποφύγετε προβλήματα ηλεκτρομαγνητικά επίσης)

- Απλώστε τα μακριά από άλλες προεκτάσεις.

γ) Ισοδυναμικό δέσιμο

δ) Στήριξη αντικειμένου εργασίας (γείωση)

- όπου είναι απαραίτητο, κάντε μια ένωση με το έδαφος (γείωση) μέσω κατάλληλων πυκνωτών.

ε) Καλύψτε, όπου είναι απαραίτητο

- καλύψτε τυχόν άλλον εξοπλισμό στην περιοχή
- καλύψτε ολόκληρη την εγκατάσταση συγκόλλησης.

Τα ηλεκτρομαγνητικά πεδία μπορεί να προκαλέσουν άγνωστη ακόμα ζημιά σε προβλήματα υγείας.

· Προβλήματα υγείας ατόμων στην περιοχή, π.χ. χρήστες βηματοδοτών και ακουστικών βοηθημάτων

· Χρήστες βηματοδοτών πρέπει να πάρουν κλινική συμβουλή πριν πάνε κοντά σε εξοπλισμό συγκόλλησης ή σε μέρος εργασίας όπου πραγματοποιούνται συγκολλήσεις.

· Διατηρήστε όση περισσότερη απόσταση μπορείτε μεταξύ των καλωδίων συγκόλλησης και του κεφαλιού/ σώματος του συγκολλητή για λόγους ασφαλείας.

· Μην κουβαλάτε τα καλώδια συγκόλλησης και το καλώδιο της πρίζας στον ώμο και μην τα τυλίξετε γύρω από το σώμα σας ή γύρω από οποιοδήποτε σημείο του σώματος σας
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Συγκεκριμένα σημεία κινδύνου


Κρατήστε τα χέρια σας, μαλλιά, ρούχα και εργαλεία μακριά από όλα τα κινούμενα μέρη, π.χ. :
· ανεμιστήρες

· γρανάζια, ράουλα, αιχμηρά αντικείμενα

· καρούλια σύρματος και σύρμα συγκόλλησης

Μην βάζετε τα δάχτυλά σας οπουδήποτε κοντά στα περιστρεφόμενα γρανάζια του οδηγού του παροχέα σύρματος
Καλύμματα και πλαϊνοί προφυλαχτήρες πρέπει να ανοιχτούν ή να αφαιρεθούν μόνο σε περίπτωση που είναι απολύτως απαραίτητο να κάνετε συντήρηση ή κάποια επιδιόρθωση.

Συγκεκριμένα σημεία κινδύνου

(συνέχεια)

[image: image20.jpg]


[image: image21.jpg]


[image: image22.jpg]



Ενώ η μηχανή είναι σε χρήση:

· βεβαιωθείτε ότι όλα τα καλύμματα είναι κλειστά και όλοι οι πλαϊνοί προφυλαχτήρες είναι σωστά τοποθετημένοι…

· …και ότι όλα τα καλύμματα και οι πλαϊνοί προφυλαχτήρες θα παραμείνουν κλειστά

Όταν το σύρμα συγκόλλησης εξέχει από την τσιμπίδα, υπάρχει μεγάλος κίνδυνος τραυματισμού (το σύρμα μπορεί να τρυπήσει το χέρι του συγκολλητή, να τραυματίσει το πρόσωπο και τα μάτια…). Γι’ αυτόν τον λόγο όταν προεξέχει το σύρμα κ.λπ. πάντα να κρατάτε την τσιμπίδα έτσι ώστε να δείχνει μακριά από το σώμα σας (για μηχανές με παροχέα σύρματος).
Μην ακουμπάτε το αντικείμενο εργασίας κατά την διάρκεια και μετά την συγκόλληση – κίνδυνος τραυματισμού από κάψιμο!

Κατάλοιπα της κόλλησης μπορεί ξαφνικά να «πηδήξουν» από το αντικείμενο εργασίας καθώς κρυώνει. Γι’ αυτό το λόγο, συνεχίστε να φοράτε τον προστατευτικό εξοπλισμό σύμφωνα με τους κανονισμούς και βεβαιωθείτε ότι τα άλλα άτομα είναι κατάλληλα προστατευμένα όταν τελειώνετε την κόλληση στο αντικείμενο εργασίας

Αφήστε την τσιμπίδα – και άλλα αντικείμενα του εξοπλισμού τα οποία λειτουργούν με υψηλές θερμοκρασίες – να κρυώσει πριν κάνετε οποιαδήποτε εργασία πάνω τους.

Ειδικοί κανονισμοί τηρούνται σε δωμάτια με κίνδυνο φωτιάς και / ή έκρηξης. Δείτε όλους τους σχετικούς εθνικούς και διεθνείς κανονισμούς. 

Κίνδυνος καψίματος από κατά λάθος διαρροή καυτού ψυκτικού υγρού. Πριν την αποσύνδεση των ενώσεων για την ροή του ψυκτικού υγρού κλείστε την μονάδα ψύξης.
Ηλεκτρικές πηγές για χρήση σε χώρους με αυξημένο ηλεκτρικό κίνδυνο (π.χ. βραστήρες) πρέπει να αναγνωριστούν από το    s  (για την ασφάλεια) σημάδι. Ωστόσο, η ηλεκτρική πηγή δεν θα πρέπει να είναι σε τέτοιους χώρους.

Όταν δένετε τις μηχανές σε γάντζους, χρησιμοποιείτε κατάλληλες ανυψωτικές  συσκευές που τις παρέχει ο κατασκευαστής.
· δέστε τις αλυσίδες και / ή τα σχοινιά σε όλα τα σημεία ανύψωσης που παρέχονται για κατάλληλη ανύψωση της συσκευής

· οι αλυσίδες και / ή τα σχοινιά πρέπει να είναι σε όσο πιο κάθετη γωνία γίνεται

· αφαιρέστε τον κύλινδρο αερίου και την μονάδα παροχής σύρματος (για συσκευές MIG/MAG).
Όταν ανυψώσετε την μονάδα παροχής σύρματος με βίντσι, πάντα να χρησιμοποιείτε κατάλληλη, μονωμένη διάταξη ανάρτησης (MIG/MAG συσκευές)
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Αν μία μηχανή είναι εφοδιασμένη με λουρί ή λαβή μεταφοράς, να θυμάστε ότι το λουρί μπορεί ΜΟΝΟ να χρησιμοποιηθεί για να σηκώσετε και να μεταφέρετε την μηχανή με τα χέρια. Το λουρί μεταφοράς ΔΕΝ είναι κατάλληλο για μεταφορά της μηχανής με γερανό, για ανύψωση με κλαρκ ή για οποιαδήποτε άλλη συσκευή μηχανικής ανύψωσης.

Κίνδυνος από απαρατήρητη διαφυγή άχρωμου και άοσμου αδρανές αερίου, κατά την χρήση προσαρμογέα προστασίας αδρανούς αερίου. Σφραγίστε την ένωση του προσαρμογέα χρησιμοποιώντας μονωτική ταινία πριν την συναρμολόγηση.
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Κίνδυνος από αεροστεγείς φιάλες αερίου


Οι αεροστεγείς φιάλες αερίων περιέχουν πεπιεσμένο αέριο και μπορεί να εκραγούν αν πάθουν κάποια ζημιά. Καθώς αυτές οι φιάλες είναι αναπόσπαστο κομμάτι της εξάρτησης της μηχανής συγκόλλησης, θα πρέπει να τις προσέχετε ιδιαίτερα.
Προστατέψτε τις φιάλες που περιέχουν πεπιεσμένο αέριο από υπερβολική ζέστη, πίεση από μηχανή, σκουριά, φλόγες, σπίθες και ακτινοβολίες.

Τοποθετείστε τις φιάλες κάθετα και δέστε τις με τέτοιο τρόπο που να μην μπορούν να πέσουν (π.χ. όπως φαίνεται στο εγχειρίδιο οδηγιών).

Κρατείστε τις φιάλες μακριά από το κύκλωμα της συγκόλλησης (και, προφανώς, από κάθε άλλο ηλεκτρικό κύκλωμα).

Μην κρεμάτε την τσιμπίδα πάνω στην φιάλη. 

Μην ακουμπάτε την φιάλη με ηλεκτρόδιο.
Κίνδυνος έκρηξης – μην επιχειρείτε συγκόλληση πάνω σε φιάλη πεπιεσμένου αερίου.

Χρησιμοποιείτε μόνο φιάλες με αέριο που είναι κατάλληλες για το αντικείμενο εργασίας, φροντίζοντας να ταιριάζουν, με τα κατάλληλα αξεσουάρ (ρυθμιστές πίεσης, κατάλληλες υποδοχές και ενώσεις,…). Χρησιμοποιείτε μόνο φιάλες και αξεσουάρ που βρίσκονται σε καλή κατάσταση.

Όταν ανοίγετε την βαλβίδα μιας φιάλης, πάντα να γυρνάτε το πρόσωπο σας μακριά από την τρύπα εξαγωγής του αερίου.

Κλείνετε την βαλβίδα της φιάλης όταν δεν πραγματοποιείται συγκόλληση.

Όταν η φιάλη δεν είναι συνδεδεμένη με την μηχανή, αφήνετε το καπάκι της βαλβίδας στην θέση του.

Διαβάστε προσεκτικά τις οδηγίες του κατασκευαστή και τους σχετικούς εθνικούς και διεθνείς κανόνες σε σχέση με τις φιάλες και τα αξεσουάρ τους.
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Προφυλάξεις κατά την εγκατάσταση του εξοπλισμού και την μεταφορά του


Αν πέσει μια μηχανή συγκόλλησης μπορεί εύκολα να σκοτώσει κάποιον! Για αυτόν τον λόγο, πάντα να τοποθετείτε την μηχανή σε επίπεδο, σκληρό έδαφος με τέτοιο τρόπο ώστε να είναι σταθερή.

- Γωνία κλίσης μέχρι και 10ο είναι επιτρεπτή.

Ειδικοί κανόνες υπάρχουν για δωμάτια που έχουν αυξημένο κίνδυνο φωτιάς και/ ή έκρηξης. Δείτε τους σχετικούς εθνικούς και διεθνείς κανονισμούς.

Για λόγους ασφαλείας, βεβαιωθείτε ότι ο χώρος εργασίας σας, και η τριγύρω περιοχή, είναι καθαρός και τακτοποιημένος.

Η μηχανή πρέπει να εγκατασταθεί και να χρησιμοποιηθεί σύμφωνα με τον τύπο προστασίας που δηλώνεται στον πίνακα τεχνικών χαρακτηριστικών.

Κατά την εγκατάσταση της συσκευής, παρακαλούμε βεβαιωθείτε ότι υπάρχει ανοιχτή περιοχή σε ακτίνα 0,5m (1,6ft), έτσι ώστε ο κρύος αέρας να μπορεί να κυκλοφορεί ελεύθερα.
Κατά την μεταφορά της συσκευής, παρακαλούμε βεβαιωθείτε ότι οι εθνικοί και τοπικοί κανονισμοί που είναι σε ισχύ καθώς και οι κανονισμοί προστασίας από ατυχήματα έχουν τηρηθεί. Αυτό αναφέρεται περισσότερο σε σχέση με τους κινδύνους που μπορεί να προκύψουν κατά την μεταφορά.

Προφυλάξεις κατά την εγκατάσταση του εξοπλισμού και την μεταφορά του

(συνέχεια)


Πριν την μεταφορά, απομακρύνετε τυχόν ψυκτικό υγρό και αποσυνδέστε τα παρακάτω στοιχεία:

· Παροχέα σύρματος

· Κουλούρα σύρματος
· Φιάλες αερίων

Πριν και μετά την μεταφορά, θα πρέπει να ελέγξετε την μηχανή για τυχόν ζημιές. Οποιαδήποτε ζημιά θα πρέπει να επισκευαστεί από εκπαιδευμένο προσωπικό συντήρησης πριν την αποστολή.
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Προφυλάξεις για κανονική χρήση


Λειτουργείτε την μηχανή μόνο αν όλα τα προστατευτικά εξαρτήματα της λειτουργούν σωστά. Αν οποιονδήποτε προστατευτικό εξάρτημα της μηχανής δεν λειτουργεί εντελώς σωστά, υπάρχει κίνδυνος για:
· την ζωή και την φυσική κατάσταση του χρήστη ή άλλων ατόμων

· τον εξοπλισμό και άλλων υλικών στοιχείων που ανήκουν στον ιδιοκτήτη/ χρήστη

· τα σωστά αποτελέσματα με τον εξοπλισμό

Οποιαδήποτε προστατευτικά εξαρτήματα δεν λειτουργούν σωστά, θα πρέπει να φτιαχτούν πριν ανοίξετε την μηχανή.

Ποτέ μην αποφεύγετε τα προστατευτικά εξαρτήματα της μηχανής και ποτέ μην τα θέτετε εκτός λειτουργίας.

Πριν ανοίξετε την μηχανή, βεβαιωθείτε ότι κανείς δεν κινδυνεύει από αυτήν σας την ενέργεια.

· Τουλάχιστον μια φορά την εβδομάδα, ελέγχετε την μηχανή για ζημιές που μπορεί να είναι ορατές από έξω και βεβαιωθείτε ότι τα προστατευτικά χαρακτηριστικά λειτουργούν σωστά.

· Πάντα να δένετε γερά τις φιάλες αερίου και να τις αφαιρείτε όλες πριν ανυψώσετε την μηχανή με γερανό.

· Λόγω των ειδικών ιδιοτήτων (σε σχέση με ηλεκτρική αγωγιμότητα, προστασία από πάγο, συμβατότητα υλικών, ικανότητα φωτιάς κλπ), μόνο το αυθεντικό ψυκτικό υγρό του κατασκευαστή μπορεί να χρησιμοποιηθεί στις μηχανές μας.
· Χρησιμοποιείτε μόνο κατάλληλο, αυθεντικό ψυκτικό υγρό από τον κατασκευαστή.

· Μην αναμιγνύετε το αυθεντικό ψυκτικό υγρό με άλλα ψυκτικά υγρά.

· Αν προκληθεί οποιαδήποτε ζημιά σε περιπτώσεις που άλλο ψυκτικό υγρό έχει χρησιμοποιηθεί, ο κατασκευαστής δεν είναι υπεύθυνος για καμιά τέτοια ζημιά, και κάθε δικαίωμα για εγγύηση αχρηστεύεται και ακυρώνεται.

· Κάτω υπό συγκεκριμένες συνθήκες, το ψυκτικό υγρό είναι εύφλεκτο. Μεταφέρετε το ψυκτικό υγρό μόνο σε κλειστές, αυθεντικές συσκευασίες και κρατείστε το μακριά από εστίες ανάφλεξης.

· Χρησιμοποιημένο ψυκτικό υγρό θα πρέπει να αποβάλλεται σύμφωνα με τους σχετικούς εθνικούς και διεθνείς κανονισμούς. Ένα φύλλο δεδομένων ασφαλείας είναι διαθέσιμο στο τοπικό κατάστημα συντήρησης και στην ιστοσελίδα του κατασκευαστή.
· Πριν ξεκινήσετε την συγκόλληση – ενώ η μηχανή είναι ακόμα κρύα – ελέγξτε την στάθμη του ψυκτικού υγρού.
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Συντήρηση αποτροπής και επιδιόρθωσης ζημιών


Εξαρτήματα τα οποία έχετε πάρει από άλλον παροχέα, δεν είναι σίγουρο είναι σχεδιασμένα για να λειτουργούν υπό τις απαιτητικές συνθήκες που χρειάζεται η μηχανή και ότι θα τηρούν τους κανόνες ασφαλείας που οφείλουν να ακολουθούν. Χρησιμοποιείτε μόνο αυθεντικά ανταλλακτικά και πρόσθετα είδη (αυτό αναφέρεται επίσης και για τα βασικά εξαρτήματα της μηχανής).
Μην κάνετε οποιεσδήποτε αλλαγές, εγκαταστάσεις ή επεξεργασίες στην μηχανή χωρίς να έχετε πάρει πρώτα την άδεια του κατασκευαστή.

Αντικαταστήστε άμεσα οποιαδήποτε εξαρτήματα της μηχανής που δεν είναι σε τέλεια κατάσταση.

Συντήρηση αποτροπής και επιδιόρθωσης ζημιών

(συνέχεια)

Όταν παραγγέλνετε ανταλλακτικά, παρακαλούμε αναφέρετε την ακριβή περιγραφή τους και το σχετικό νούμερο του ανταλλακτικού, όπως δίνονται στην λίστα των ανταλλακτικών. Παρακαλούμε επίσης να δίνεται τον κωδικό αριθμό της μηχανής σας.
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Προληπτικός έλεγχος


Ο ιδιοκτήτης/ χρήστης είναι υποχρεωμένος να πηγαίνει την μηχανή για προληπτικό έλεγχο τουλάχιστον κάθε 12 μήνες.

Ο κατασκευαστής επίσης προτείνει το ίδιο (12-μηνο) διάστημα για σχετική μέτρηση της τάσης της μηχανής συγκόλλησης.
Ο προληπτικός έλεγχος, από έναν εκπαιδευμένο και πιστοποιημένο ηλεκτρολόγο, είναι απαραίτητος:
· μετά από οποιεσδήποτε μετατροπές

· μετά από τροποποιήσεις ή εγκαταστάσεις πρόσθετων εξαρτημάτων

· μετά από επισκευές, φροντίδα και συντήρηση

· τουλάχιστον κάθε δώδεκα μήνες

Δείτε τους σχετικούς εθνικούς και διεθνείς κανονισμούς και οδηγίες σε σχέση με τον προληπτικό έλεγχο.
Περισσότερες πληροφορίες για τους προληπτικούς ελέγχους και μετρήσεις είναι διαθέσιμες στα τοπικά σας ή εθνικά κέντρα συντήρησης, τα οποία θα χαρούν να σας παρέχουν αντίγραφα με τα απαραίτητα έγγραφα για την ικανοποίηση του αιτήματός σας.
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Συμβολισμοί ασφαλείας
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Εξοπλισμός με το σύμβολο CE εκπληρώνει όλες τις βασικές απαιτήσεις των οδηγιών για Χαμηλή Τάση και Ηλεκτρομαγνητική Συμβατότητα (π.χ. σχετικά στάνταρ για προϊόντα σύμφωνα με τους νόμους ΕΝ 60 974).

Εξοπλισμός με το σύμβολο για έλεγχο CSA εκπληρώνει τις απαιτήσεις σύμφωνα με τα σχετικά στάνταρ για Καναδά και Η.Π.Α. 
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Δεδομένα ασφαλείας

Ο χρήστης είναι υπεύθυνος για την ασφάλεια των δεδομένων για αλλαγές που έγιναν στις εργοστασιακές ρυθμίσεις. Ο κατασκευαστής δεν είναι υπεύθυνος, αν οι προσωπικές ρυθμίσεις διαγραφτούν.
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Πνευματικά δικαιώματα


Τα πνευματικά δικαιώματα αυτού του εγχειριδίου οδηγιών παραμένουν ιδιοκτησία του κατασκευαστή.

Τα κείμενα και οι εικόνες είναι όλα τεχνικά σωστά την στιγμή που πάνε για εκτύπωση. Το δικαίωμα για αλλαγές διατηρείται. Τα περιεχόμενα του 
εγχειριδίου οδηγιών δεν πρέπει να αποτελούν την βάση για οποιαδήποτε απαίτηση από τον αγοραστή. Αν έχετε κάποιες προτάσεις, για την βελτίωση ή για διόρθωση λαθών που βρήκατε σε αυτό το εγχειρίδιο οδηγιών, θα είμαστε ευγνώμονες αν μας ειδοποιούσατε.
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Οι αμερικάνικες μηχανές συγκόλλησης έχουν πρόσθετα προειδοποιητικά αυτοκόλλητα κολλημένα στις μηχανές. Τα προειδοποιητικά αυτοκόλλητα ΔΕΝ πρέπει να αφαιρεθούν ή να βαφτούν.
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Φωτο. 1γ: Αμερικάνικη έκδοση της μηχανής συγκόλλησης MagicWave 2200 με πρόσθετα προειδοποιητικά αυτοκόλλητα.

Ελάχιστος εξοπλισμός που χρειάζεστε για συγκόλληση
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Σύμφωνα με το ποια διαδικασία συγκόλλησης σκοπεύετε να χρησιμοποιήσετε, ένας σταθερός ελάχιστος εξοπλισμός χρειάζεται για να δουλέψετε με την μηχανή συγκόλλησης.

Στο παρακάτω κομμάτι, θα βρείτε τις λίστες με τον απαραίτητο εξοπλισμό που χρειάζεται για κάθε διαδικασία συγκόλλησης.
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- Μηχανή συγκόλλησης MagicWave
- Καλώδιο γείωσης

- Τσιμπίδα TIG με ελλειπτικό διακόπτη

- Σύνδεση με αέριο (για παροχή προστατευτικού αερίου στην μηχανή), με ρυθμιστή πίεσης

- Μέταλλο κόλλησης (ανάλογα με την εργασία)
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- Μηχανή συγκόλλησης TransTig ή MagicWave
- Καλώδιο γείωσης

- Τσιμπίδα TIG με ελλειπτικό διακόπτη

- Σύνδεση με αέριο (για παροχή προστατευτικού αερίου στην μηχανή)

- Μέταλλο κόλλησης (ανάλογα με την εργασία)
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- Μηχανή συγκόλλησης TransTig ή MagicWave
- Καλώδιο γείωσης

- Τσιμπίδα ηλεκτροδίων

- Ηλεκτρόδια (κατάλληλα για την εργασία)

Μέρη του συστήματος

[image: image39.jpg]



Οι μηχανές συγκόλλησης TransTig και MagicWave μπορούν να χρησιμοποιηθούν με μια μεγάλη ποικιλία εξαρτημάτων και επιλογών.
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Φωτο. 2: Εξαρτήματα και επιλογές του συστήματος

Πίνακας ελέγχου
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Το κύριο χαρακτηριστικό του πίνακα ελέγχου, είναι ο εύκολος τρόπος με τον οποίο γίνονται οι ρυθμίσεις. Οι βασικοί παράμετροι που απαιτούνται για την καθημερινή εργασία, μπορούν εύκολα να είναι
- επιλεγμένοι με τα κουμπιά

- ρυθμισμένοι με τον πίνακα ρύθμισης

- και να παρουσιάζονται στην οθόνη κατά την διάρκεια της συγκόλλησης.

Σημείωση! Εξ αιτίας των αναπροσαρμογών λογισμικού, μπορείτε να διαπιστώσετε ότι η μηχανή σας έχει ορισμένες λειτουργίες, που δεν περιγράφονται σε αυτές τις οδηγίες λειτουργίας, ή αντίστροφα. Επίσης, ορισμένες απεικονίσεις μπορούν να είναι ελαφρώς διαφορετικές από τους πραγματικούς πίνακες ελέγχου της μηχανής σας. Εντούτοις, αυτοί οι έλεγχοι λειτουργούν με ακριβώς τον ίδιο τρόπο.

Η απεικόνιση παρουσιάζει πιο κάτω, μια επισκόπηση των κυρίων ρυθμίσεων που απαιτούνται για την καθημερινή εργασία, χρησιμοποιώντας τον πίνακα ελέγχου της MagicWave για παράδειγμα. Θα βρείτε μια λεπτομερή περιγραφή αυτών των ρυθμίσεων παρακάτω στον πίνακα ελέγχου.
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Σε αυτό το κομμάτι, θα εξηγήσουμε ξεχωριστά κάθε κομμάτι του πίνακα ελέγχου των μηχανών MagicWave και TransTig.
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Προσοχή! Λειτουργώντας την μηχανή με λάθος τρόπο μπορεί να προκαλέσει σοβαρό τραυματισμό και ζημιά. Μην χρησιμοποιήσετε τις λειτουργίες που περιγράφονται εδώ πριν κατανοήσετε πλήρως όλα τα παρακάτω έγγραφα:

- Αυτές τις οδηγίες λειτουργίας
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- Όλες τις οδηγίες για το σύστημα και ειδικά για τους κανόνες ασφαλείας.


Φωτο.3: πίνακας ελέγχου Magic Wave 5000 Job
(1) Κουμπί ελέγχου… για επιλογή των λειτουργιών:

                      (2) 2- χρόνων





   (3) 4- χρόνων





   (4) λειτουργία εργασιών





   (5) ηλεκτρόδιο (ΜΜΑ)

Σημαντικό! Αν επιλέξετε την λειτουργία (5) του ηλεκτροδίου, η ένταση του ρεύματος θα είναι διαθέσιμη μετά από 3 δεύτερα καθυστέρηση.

(6) Επιλογή διαδικασίας… η επιλογή της διαδικασίας, εξαρτάται από την επιλογή λειτουργίας

Εάν έχει επιλεγεί η λειτουργία 2 ή 4 χρόνων:

Εάν έχει επιλεγεί η λειτουργία εργασιών (Job)(4), η οθόνη δείχνει την διαδικασία που αποθηκεύτηκε, για την συγκεκριμένη εργασία.

Εάν επιλεγεί η λειτουργία Ηλεκτροδίου (ΜΜΑ)(5)
(7)  Επιλογέας ρυθμίσεων… για μεταβολές παραμέτρων. Όταν ο δείκτης στον επιλογέα φωτιστεί, τότε η επιλεγμένη παράμετρος μπορεί να αλλάξει.
(8) & (9) Κουμπιά επιλογής παραμέτρων… για την αλλαγή παραμέτρων είναι επίσης εφικτό να αλλάξετε τις παραμέτρους με αυτά τα κουμπιά, κατά την διαδικασία συγκόλλησης.

Το ελάχιστο (Min.) & το μέγιστο (Max.) χρησιμοποιούνται για ρυθμίσεις σχετικά με την μηχανή, το σύστημα τροφοδοσίας σύρματος κ.λ.π.

Διαθέσιμες παράμετροι κατά την επιλογή 2 ή 4 χρόνων:



Ρεύμα έναρξης Ιs
Μονάδα 





%

Εύρος ρύθμισης



0-200 % του κυρίως ρεύματος

Εργοστασιακές ρυθμίσεις

35 AC










50 DC

Σημαντικό! Το ρεύμα έναρξης Ιs αποθηκεύεται ξεχωριστά για την λειτουργία TIG-AC και την TIG-DC.



Άνοδος tup
Μονάδα






%

Εύρος ρύθμισης



0,0 – 9,9

Εργοστασιακές ρυθμίσεις

0,1

Σημαντικό! Η άνοδος tup αποθηκεύεται ξεχωριστά για την λειτουργία 2 & 4 χρόνων



Κυρίως ρεύμα Ι1
Μονάδα






Α

MW 1700 Job




3-170

MW 2200 Job




3-220

MW 4000 Job




3-400

MW 5000 Job




3-500

Σημαντικό! Στις τσιμπίδες συγκόλλησης με την πάνω/κάτω λειτουργία, το συνολικό εύρος ρυθμίσεων μπορεί να επιλεγεί όταν η μηχανή είναι αδρανής. Κατά την διάρκεια της συγκόλλησης, το κυρίως ρεύμα μπορεί να διορθωθεί κατά +/- 20Α.

        Μειωμένο ρεύμα Ι2
Μονάδα






%

Εύρος ρύθμισης 



0-100 % του κυρίως ρεύματος Ι1
Εργοστασιακές ρυθμίσεις

50

      Κάθοδος tdown
Μονάδα 





s
Εύρος ρύθμισης



0,0-9,9

Εργοστασιακές ρυθμίσεις

1,0

Σημαντικό! Η κάθοδος tdown αποθηκεύεται ξεχωριστά στη λειτουργία 2 & 4 χρόνων
      Τελικό ρεύμα ΙΕ
Μονάδα






%

Εύρος ρύθμισης



0-100 % του κυρίως ρεύματος Ι1

Εργοστασιακές ρυθμίσεις

30

       Ισορροπία (μόνο στη TIG-AC)
Μονάδα






1

Εύρος ρύθμισης



-5 - +5

Εργοστασιακές ρυθμίσεις 

0

-5: υψηλότερη δύναμη τήξης, λιγότερη δράση καθαρισμού

+5: υψηλότερη δράση καθαρισμού, μικρότερη δύναμη τήξης

       Ταχύτητα τροφοδοσίας σύρματος (μόνο όταν υπάρχει τροφοδότης)

Μονάδα






m/min
Εύρος ρύθμισης



OFF/ 0,1- max
Εργοστασιακές ρυθμίσεις

OFF (Απενεργοποιημένο)

       Διάμετρος ηλεκτροδίου

Μονάδα






mm






in.

Εύρος ρύθμισης



OFF – max




OFF – max

Εργοστασιακές ρυθμίσεις

2,4







0,095

Διαθέσιμοι παράμετροι όταν έχει επιλεγεί η λειτουργία (Job):

Στην λειτουργία εργασιών (Job), οι παράμετροι που αποθηκεύονται είναι οι παράμετροι της εργασίας που ήδη έχει εκτελεσθεί. Επίσης αυτή η αποθήκευση μπορεί να αναζητηθεί ως:



Νούμερο εργασίας JOBNo
Για επιλογή της εργασίας που θέλουμε.

Διαθέσιμοι παράμετροι όταν έχει επιλεγεί η διαδικασία συγκόλλησης ηλεκτροδίου (ΜΜΑ)(5).



Κυρίως ρεύμα Ι1

Μονάδα






Α

MW 1700 Job




10-140

MW 2200 Job




10-180

MW 4000 Job




10-400

MW 5000 Job




10-500

(10) Οθόνη ρεύματος συγκόλλησης… για εύρεση του ρεύματος συγκόλλησης για τις αλλαγές των παραμέτρων




Is (ρεύμα έναρξης)



Ι1 (κυρίως ρεύμα)




Ι2 (μειωμένο ρεύμα)




ΙΕ (τελικό ρεύμα)

Πριν ξεκινήσετε την συγκόλληση, η αριστερή οθόνη δείχνει την εντολή που διαλέξατε. Για τον εντοπισμό του ποσοστού των Ιs, το Ι2 και το ΙΕ πρέπει να κοιτάξετε στην δεξιά οθόνη.

Μετά το ξεκίνημα της συγκόλλησης, το κυρίως ρεύμα επιλέγεται αυτόματα. Στην αριστερή οθόνη, εμφανίζεται η πραγματική τιμή του ρεύματος συγκόλλησης ακριβώς εκείνη την χρονική στιγμή που πραγματοποιείται. 

Ο πίνακας ελέγχου δείχνει με τα Led, σε ποια θέση βρίσκεται ακριβώς η διαδικασία συγκόλλησης εκείνη τη στιγμή (Ιs, tup…).

Σημαντικό! Εάν η παράμετρος ACS είναι στο OFF, τότε οι πιο πρόσφατες ρυθμίσεις παραμένουν ενεργές κατά την διάρκεια της συγκόλλησης.

Δεν είναι δυνατή η αυτόματη επιλογή του κυρίως ρεύματος.
(11) Οθόνη τάσης συγκόλλησης… για εύρεση της τάσης συγκόλλησης στη δεξιά οθόνη του πίνακα ελέγχου.

Όταν μια από τις διαδικασίες συγκόλλησης TIG είναι επιλεγμένη, η δεξιά οθόνη εμφανίζει “0,0” πριν το ξεκίνημα της συγκόλλησης. Όταν έχει επιλεγεί η διαδικασία συγκόλλησης ηλεκτροδίου (ΜΜΑ), υπάρχει μια καθυστέρηση 3 δευτερολέπτων, μέχρι η τιμή των “50 V” να εμφανιστεί στην οθόνη.

Σημαντικό! Η τιμή των 50V εμφανίζεται όταν έχει επιλεγεί η διαδικασία συγκόλλησης του ηλεκτροδίου σε σχέση με την κύρια τιμή του ανοικτού κυκλώματος με παλμούς.

(12) Δείκτης (Hold)… κάθε φορά που τελειώνει μια διαδικασία συγκόλλησης, οι τιμές του ρεύματος συγκόλλησης και της τάσης αποθηκεύονται και το Led του δείκτη “Hold” ανάβει.

Αυτός ο δείκτης βασίζεται στην τελευταία τιμή του κυρίως ρεύματος Ι1. Όταν επιλεχθούν καινούριες τιμές, ο δείκτης σβήνει. Εάν όμως ξαναεπιλεγούν οι ίδιες τιμές, τότε ο δείκτης ενεργοποιείται ξανά.
Ο δείκτης “Hold” ακυρώνεται όταν:

- ξεκινάει νέα διαδικασία συγκόλλησης

- το κυρίως ρεύμα ρυθμίστηκε

- άλλαξε κάποια λειτουργία

- άλλαξε η διαδικασία

Σημαντικό! Εάν το κυρίως ρεύμα δεν έφτασε ποτέ στο μέγιστο που του δώσαμε, ή εάν χρησιμοποιούμε πεντάλ, δεν θα λειτουργήσει το “Hold”.
(13) Κουμπί αποθήκευσης… για αποθήκευση εργασιών. Χρησιμοποιείται επίσης για την πρόσβαση στο μενού.

(14) Κουμπί ελέγχου αερίου… για ρύθμιση της ποσότητας του αερίου στο μανόμετρο. Μετά το πάτημα του κουμπιού το αέριο ρέει για 30 δευτερόλεπτα. Πατήστε ξανά εάν θέλετε να σταματήσει πιο γρήγορα.

(15) Δείκτης υπερθέρμανσης… ανάβει όταν η μηχανή υπερθερμανθεί. (π.χ. όταν ο κύκλος εργασίας ξεπεραστεί). Για περισσότερες λεπτομέρειες ανατρέξτε στον εντοπισμό βλαβών.
Οι φωτεινές ενδείξεις στο σχ. 3b, ανάβουν όταν οι αντίστοιχες λειτουργίες είναι ενεργοποιημένες. Οι παρακάτω περιγραφές προβάλουν μια περίληψη αυτών των λειτουργιών. Σε μερικές περιπτώσεις θα υπάρχουν αναλυτικές περιγραφές, στα κεφάλαια που σχετίζονται με τις λειτουργίες αυτές.

(38) Παλμορεύματα ενεργοποιημένα… παλμοί ενεργοί “F-P” στην συχνότητα που καθορίσαμε κατά την διάρκεια των ρυθμίσεων.

(39) Ηλεκτροπόντα… οι ρυθμίσεις στο “SPt”, έχουν γίνει για τον χρόνο που έχουμε επιλέξει.

(40) Ποντάρισμα ενεργό… οι ρυθμίσεις στο “tAC”, έχουν γίνει για την διάρκεια που έχουμε επιλέξει.

(41) Δείκτης υπερφόρτωσης ηλεκτροδίου… ανάβει όταν η άκρη του βολφραμίου υπερφορτωθεί. Αυτό σημαίνει ότι κινδυνεύει από μια πολύ μεγάλη διαμόρφωση άκρης.

Αίτια:

- Το βολφράμιο δεν έχει αρκετά μεγάλη διάμετρο

- Το κυρίως ρεύμα είναι παραπάνω από ότι πρέπει

- Η «ισορροπία» έχει ρυθμιστεί σε τιμή πολύ μεγαλύτερη  σε «+»

Πρόληψη:

- Χρήση μεγαλύτερης διαμέτρου Βολφραμίου

- Μείωση κυρίως ρεύματος και/ή μείωση ισορροπίας προς το «-».

Σημαντικό! Ο δείκτης υπερφόρτωσης του ηλεκτροδίου (41) έχει ρυθμιστεί να δουλεύει με τα παρακάτω ηλεκτρόδια:
- Συγκόλληση TIG-AC: Pure Tungsten Electrodes

- Συγκόλληση TIG-DC: Ceriated Electrodes

Για όλα τα άλλα ηλεκτρόδια ο δείκτης πρέπει να λαμβάνεται σαν απλός οδηγός.

(42) Δείκτης κλειδώματος… ανάβει όταν το κλείδωμα είναι ενεργοποιημένο όπως περιγράφεται στις ειδικές λειτουργίες.

(43) Σύστημα αυτόματης τροφοδοσίας σύρματος (ενωμένο)… ανάβει όταν ενωθεί ο αυτόματος τροφοδότης με την κύρια μονάδα.

(44) Ανάφλεξη με υψηλή συχνότητα HF (ενεργοποιημένη)… ανάβει όταν έχουμε ρυθμίσει τις τιμές του HFt για συγκεκριμένο διάστημα για τους υψηλής συχνότητας παλμούς.

Συνδέσεις, διακόπτες και εξαρτήματα του συστήματος


Εικ.5: Συνδέσεις και διακόπτες στην μηχανή συγκόλλησης MagicWave 2200 Job (όπως στο παράδειγμα)
 (16) MagicWave: Σύνδεση τσιμπίδας... για σύνδεση με
- τσιμπίδα TIG
- καλώδιο ηλεκτροδίου για συγκόλληση με ηλεκτρόδιο (ΜΜΑ)
TransTig: (-) – Αρνητικός ταχυσύνδεσμος… για σύνδεση με
- τσιμπίδα TIG
- το καλώδιο ηλεκτροδίου (ή την γείωση) για συγκόλληση με ηλεκτρόδιο (ΜΜΑ), σύμφωνα με τον τύπο του ηλεκτροδίου που χρησιμοποιείται
 (17) MagicWave: Σύνδεση γείωσης… για σύνδεση με
- το καλώδιο γείωσης
TransTig: (+) – Θετικός ταχυσύνδεσμος… για σύνδεση με
- το καλώδιο γείωσης κατά την συγκόλληση με TIG
- το καλώδιο ηλεκτροδίου (ή την γείωση) για συγκόλληση με ηλεκτρόδιο (ΜΜΑ), σύμφωνα με τον τύπο του ηλεκτροδίου που χρησιμοποιείται
(18) LocalNet σύνδεση... θύρα σύνδεσης για πρόσθετο εξοπλισμό (όπως τηλεχειρισμός, τσιμπίδα JobMaster TIG κλπ)
(19) Σύνδεση ελέγχου τσιμπίδας... για σύνδεση του βύσματος ελέγχου της τσιμπίδας (είσοδος για προστατευτικό σήμα κατά την σύνδεση αυτόματης διεπιφάνειας ή με field bus)
(20) Διακόπτης λειτουργίας ... για το άνοιγμα και το κλείσιμο της μηχανής
(21) Καλώδιο πρίζας με συσκευή μείωσης του τεντώματος
(22) Θύρα σύνδεσης με φιάλη προστατευτικού αερίου

 Εικ.5β  Συνδέσεις και διακόπτες στην μηχανή συγκόλλησης MagicWave 4000/ 5000 Job (όπως στο παράδειγμα)

(45)  Σύνδεση τσιμπίδας… για σύνδεση με τσιμπίδα TIG
(46) Σύνδεση για ηλεκτρόδια… Για σύνδεση με καλώδιο ηλεκτροδίου κατά την συγκόλληση με ηλεκτρόδιο (ΜΜΑ)
(47) Σύνδεση ελέγχου τσιμπίδας… για σύνδεση με το βύσμα ελέγχου μια συμβατικής τσιμπίδας
(48) LocalNet σύνδεση... θύρα σύνδεσης για πρόσθετο εξοπλισμό (όπως τηλεχειρισμός, τσιμπίδα JobMaster TIG κλπ)
(49) Σύνδεση γείωσης… για σύνδεση με το καλώδιο γείωσης
(50) Διακόπτης λειτουργίας ... για το άνοιγμα και το κλείσιμο της μηχανής

(51) Καλύμματα κενών συνδέσεων (προορισμένα για σύνδεση με το LocalNet)

(52) Καλώδιο πρίζας με συσκευή μείωσης του τεντώματος
(53) Θύρα σύνδεσης με φιάλη προστατευτικού αερίου
Εικ.5γ Συνδέσεις και διακόπτες στην μηχανή συγκόλλησης TransTig 4000/ 5000 Job (όπως στο παράδειγμα)

(54) (-) – Αρνητικός ταχυσύνδεσμος… για σύνδεση με
- τσιμπίδα TIG
- το καλώδιο ηλεκτροδίου (ή την γείωση) για συγκόλληση με ηλεκτρόδιο (ΜΜΑ), σύμφωνα με τον τύπο του ηλεκτροδίου που χρησιμοποιείται
(55) (+) – Θετικός ταχυσύνδεσμος… για σύνδεση με
- το καλώδιο γείωσης κατά την συγκόλληση με TIG
- το καλώδιο ηλεκτροδίου (ή την γείωση) για συγκόλληση με ηλεκτρόδιο (ΜΜΑ), σύμφωνα με τον τύπο του ηλεκτροδίου που χρησιμοποιείται
(56) LocalNet σύνδεση... θύρα σύνδεσης για πρόσθετο εξοπλισμό (όπως τηλεχειρισμός, τσιμπίδα JobMaster TIG κλπ)
(57) Σύνδεση ελέγχου τσιμπίδας… για σύνδεση με το βύσμα ελέγχου μια συμβατικής τσιμπίδας

(58) Διακόπτης λειτουργίας ... για το άνοιγμα και το κλείσιμο της μηχανής

(59) Καλύμματα κενών συνδέσεων (προορισμένα για σύνδεση με το LocalNet)

(60) Καλώδιο πρίζας με συσκευή μείωσης του τεντώματος
(61) Θύρα σύνδεσης με φιάλη προστατευτικού αερίου
Πριν βάλετε την μηχανή σε λειτουργία

Προειδοποίηση! Λειτουργώντας λάθος τον εξοπλισμό μπορεί να προκληθεί σοβαρός τραυματισμός ή ζημιά. Μην χρησιμοποιείτε τις λειτουργίες που περιγράφονται εδώ, μέχρι να διαβάσετε και να κατανοήσετε πλήρως όλα τα παρακάτω κείμενα:

· αυτές της Οδηγίες Χρήσης

-    όλες τις “Οδηγίες Χρήσης” για τα εξαρτήματα της μηχανής, ειδικά τους “Κανόνες Ασφαλείας”


Η μηχανή πρέπει να χρησιμοποιείται ΜΟΝΟ για συγκόλληση με ηλεκτρόδιο (ΜΜΑ) ή TIG. Οποιαδήποτε άλλη χρήση, ή άλλη χρήση που είναι αντίθετη με τις παραπάνω, θα θεωρηθεί ότι “δεν είναι σύμφωνη με τον κατασκευαστικό σκοπό” και ο κατασκευαστής δεν θα είναι υπεύθυνος για οποιαδήποτε ζημιά.

Η “χρήση σύμφωνα με τον κατασκευαστικό σκοπό της μηχανής” θεωρείται ότι περικλείει:

- την τήρηση όλων των οδηγιών στο εγχειρίδιο χρήσης

- την διεξαγωγή όλων των περιγραφόμενων επιθεωρήσεων και εργασιών συντήρησης


Η μηχανή συγκόλλησης έχει περάσει το τεστ “Βαθμός προστασίας IP23” και αυτό σημαίνει:

- 
Προστασία από εισχώρηση συμπαγών ξένων σωματιδίων διαμέτρου μεγαλύτερης από 12,5mm (.49 in.)

- 
Προστασία από πιτσίλισμα γωνίας μέχρι και 60ο προς τα πάνω.

Προειδοποίηση! Αν πέσει μια μηχανή συγκόλλησης μπορεί εύκολα να σκοτώσει κάποιον. Τοποθετείστε τον εξοπλισμό σε επίπεδο, σκληρό έδαφος με τέτοιο τρόπο που να είναι σταθερή.
Ο αγωγός εξαερισμού είναι ένα πολύ σημαντικό χαρακτηριστικό ασφαλείας. Όταν επιλέγετε την τοποθεσία εγκατάστασης της μηχανής, πρέπει να είστε σίγουροι ότι ο ψυχρός αέρας μπορεί να μπει και να βγει από τις θύρες εξαερισμού στο μπροστινό και πίσω μέρος της μηχανής. Οποιαδήποτε μεταλλική σκόνη από π.χ. εργασίες λειάνσεως δεν πρέπει να επιτραπεί να εισέλθουν μέσα στην μηχανή.


Ο εξοπλισμός είναι σχεδιασμένος για να λειτουργεί με τάση ρεύματος εντός των χαρακτηριστικών ορίων της μηχανής.

Αν ο τύπος της μηχανής σας δεν έχει ήδη μονταρισμένα τα καλώδια, τότε αυτά θα πρέπει να μονταριστούν σύμφωνα με τους εθνικούς κανονισμούς και τα εθνικά πρότυπα. Για πληροφορίες σχετικά με την ασφάλεια του καλωδίου ρεύματος, παρακαλούμε δείτε τις τεχνικές πληροφορίες.

Σημείωση! Ανεπαρκώς μετρημένες ηλεκτρικές εγκαταστάσεις μπορεί να προκαλέσουν σοβαρό τραυματισμό. Το καλώδιο ρεύματος και η ασφάλεια του, πρέπει να μετρηθούν σωστά. Οι τεχνικές πληροφορίες φαίνονται στον πίνακα μετρήσεων.


Οι μηχανές συγκόλλησης MW 1700/2200, TT 2200 είναι κατάλληλες για λειτουργία με γεννήτρια δεδομένου ότι η μέγιστη ενέργεια που παρέχεται από την γεννήτρια είναι τουλάχιστον 10 kVA.
Σημείωση! Η τάση που παρέχει η γεννήτρια δεν πρέπει ΠΟΤΕ να πέσει ή να υπερβεί το εύρος αντοχής του καλωδίου ενέργειας της μηχανής. Λεπτομέρειες για το εύρος τάσης δίνονται στις τεχνικές πληροφορίες.
Λειτουργώντας την μηχανή

Προσοχή! Ένα ηλεκτροσόκ μπορεί να είναι θανάσιμο. Αν η μηχανή είναι στην πρίζα όταν την φτιάχνετε, υπάρχει μεγάλος κίνδυνος για σοβαρό τραυματισμό και ζημιά. Διεξάγετε εργασίες πάνω στην μηχανή μόνο όταν
- ο διακόπτης λειτουργίας είναι στην θέση OFF
- η μηχανή είναι βγαλμένη από την πρίζα.
Αυτός ο τομέας περιγράφει το πώς να βάλετε την μηχανή σε λειτουργία:
- για την κύρια λειτουργία (συγκόλληση TIG)
- σε σχέση με την κανονική ρύθμιση για συγκόλληση TIG.
Η κανονική ρύθμιση αποτελείται από τα ακόλουθα μέρη:
- Μηχανή συγκόλλησης
- Ψυκτική μονάδα
- Χειροκίνητη τσιμπίδα TIG
- Ρυθμιστής πίεσης
- Φιάλη αερίου
- Στήριγμα φιάλης αερίου
- Βαγονέτο
Τα βήματα που περιγράφονται παρακάτω παρέχουν μια περίληψη για το πώς να βάλετε την μηχανή σε λειτουργία.
Για περαιτέρω λεπτομέρειες για κάθε ένα από αυτά τα βήματα, παρακαλούμε ανατρέξτε στο εγχειρίδιο οδηγιών των συσκευών που αφορούν το κάθε βήμα.

Προτείνουμε να χρησιμοποιείτε ψυκτική μονάδα για τις παρακάτω συσκευές και καταστάσεις:
- Τσιμπίδα JobMaster TIG
- Αυτόματη συγκόλληση
- Σωλήνες πάνω από 5 m μακριές
- Συγκόλληση TIG-AC 
- Γενικά, όπου πραγματοποιείται συγκόλληση με υψηλό εύρος ενέργειας
Η ψυκτική μονάδα παίρνει ενέργεια από την μηχανή συγκόλλησης. Η ψυκτική μονάδα είναι έτοιμη για χρήση όταν ο διακόπτης λειτουργίας της μηχανής συγκόλλησης είναι στην θέση “On”.

ΠΡΟΣΟΧΗ! Κίνδυνος τραυματισμού από πέσιμο της φιάλης αερίου.
- Χρησιμοποιείτε πάντα λουρί ασφαλείας
- Βάλτε το λουρί ασφαλείας στο ίδιο ύψος με το ψηλότερο μέρος της φιάλης
- Ποτέ μην βάζετε το λουρί ασφαλείας γύρω από τον λαιμό της φιάλης
1. Βάλτε την φιάλη αερίου στο βαγονέτο
2. Συνδέστε την φιάλη αερίου:
- Βγάλτε το προστατευτικό καπάκι από την φιάλη αερίου
- Γυρίστε λίγο την βαλβίδα της φιάλης αερίου αντίθετα από την φορά του ρολογιού για να καθαρίσετε κάθε σκόνη και βρομιά από το στόμιο
- Επιθεωρήστε το σφράγισμα του ρυθμιστή πίεση
- Βιδώστε τον ρυθμιστή πίεσης στην φιάλη αερίου και σφίξτε τον
Χρήση τσιμπίδας TIG με ενσωματωμένη σύνδεση αερίου:
3. Στην πίσω πλευρά της μηχανής συγκόλλησης, συνδέστε τον ρυθμιστή πίεσης στην σύνδεση για προστατευτικό αέριο χρησιμοποιώντας την σωλήνα αερίου

4. Σφίξτε το παξιμάδι
Χρήση τσιμπίδας TIG χωρίς ενσωματωμένη σύνδεση αερίου:
3. Συνδέστε την σωλήνα αερίου στον ρυθμιστή πίεσης

1. Γυρίστε τον διακόπτη λειτουργίας στην θέση „OFF“
2. Βάλτε το καλώδιο γείωσης στον θετικό ταχυσύνδεσμο και γυρίστε το για να σφίξει
3. Με την άλλη άκρη του καλωδίου γείωσης, δημιουργήστε μια σύνδεση με το αντικείμενο εργασίας

1. Γυρίστε τον διακόπτη λειτουργίας στην θέση „OFF“
2. Βάλτε το καλώδιο της τσιμπίδας TIG στον αρνητικό ταχυσύνδεσμο και γυρίστε το προς την φορά του ρολογιού για να το σφίξετε
3. Βάλτε το βύσμα ελέγχου τσιμπίδας στην σύνδεση ελέγχου τσιμπίδας και γυρίστε το για να το σφίξετε
Σημαντικό! Αντί για το βύσμα ελέγχου, η τσιμπίδα JobMaster TIG έχει ένα βύσμα για την σύνδεση LocalNet.
3. Συνδέστε την τσιμπίδα JobMaster TIG στην LocalNet σύνδεση
4. Εξοπλίστε την τσιμπίδα (δείτε το εγχειρίδιο χρήσης της τσιμπίδας)
Χρήση τσιμπίδας TIG με ενσωματωμένη σύνδεση αερίου:
5. Στην πίσω πλευρά της μηχανής συγκόλλησης, συνδέστε τον ρυθμιστή πίεσης στην σύνδεση για προστατευτικό αέριο χρησιμοποιώντας την σωλήνα αερίου
6. Σφίξτε το παξιμάδι
Μόνο κατά την χρήση τσιμπίδας με υδρόψυξη και ψυκτικής μονάδας:
7. Βάλτε τους συνδέσμους νερού της τσιμπίδας για την ροή (μαύρο) και την επιστροφή (κόκκινο) στις συνδέσεις της ψυκτικής μονάδας.
Μενού λειτουργίας TIG
ΠΡΟΣΟΧΗ! Λάθος χρήση του εξοπλισμού μπορεί να προκαλέσει σοβαρό τραυματισμό και ζημιά. Μην χρησιμοποιήσετε τις λειτουργίες που περιγράφονται εδώ μέχρι να κατανοήσετε πλήρως όλα τα παρακάτω έγγραφα:
- αυτές τις οδηγίες χρήσης
- όλες τις οδηγίες χρήσης για τα εξαρτήματα του συστήματος και ειδικά του «Κανόνες Ασφαλείας»
Παρακαλούμε δείτε τον τομέα που ακολουθεί «Το μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1» για πληροφορίες σχετικές με τις ρυθμίσεις, το εύρος των ρυθμίσεων και τις μονάδες μέτρησης των διαθέσιμων παραμέτρων.


Σύμβολα 
Ερμηνεία
GPr 


Χρόνος προ-ροής αερίου
IS 
Φάση αρχικού ρεύματος: η θερμοκρασία μεγαλώνει σιγά, με χαμηλό ρεύμα συγκόλλησης, έτσι ώστε το μέταλλο γεμίσματος να τοποθετηθεί σωστά
tup 
Ανηφορική φάση: Το αρχικό ρεύμα αυξάνει συνεχώς μέχρι να φτάσει στο ρεύμα συγκόλλησης
I1 
Φάση ρεύματος συγκόλλησης: Ομοιόμορφη κατανομή θερμότητας στο βασικό μέταλλο, του οποίου η θερμοκρασία ανεβαίνει από την αυξανόμενη θερμότητα
I2 
Φάση μείωσης ρεύματος: Ενδιάμεση μείωση του ρεύματος συγκόλλησης ώστε να αποφευχθεί υπερθέρμανση του βασικού μετάλλου
tdown 
Κατηφορική φάση: Το ρεύμα συγκόλλησης μειώνεται μέχρι να φτάσει το τελικό ρεύμα.
IE 
Τελική φάση ρεύματος: Για την αποτροπή τοπικής υπερθέρμανσης του βασικού μετάλλου λόγω της αυξανόμενης θερμότητας κατά το τέλος της κόλλησης. Αυτό εξαλείφει κάθε κίνδυνο τρύπας στο αντικείμενο εργασίας.
SPt 


Χρόνος συγκόλλησης σημείου
G-H/G-L 
Χρόνος προ-ροής αερίου
G-H 


Χρόνος μετα-ροής αερίου στο μέγιστο ρεύμα συγκόλλησης
G-L 


Χρόνος μετα-ροής αερίου στο ελάχιστο ρεύμα συγκόλλησης
Επιλέξτε την διαδικασία 2 χρόνων (2) 

Ένδειξη λυχνίας συγκόλλησης: Αν η λυχνία συγκόλλησης είναι αναμμένη, ρυθμίστε την παράμετρο  SPt στη θέση „OFF“ (βλέπε: „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1“)

Σημαντικό! Όταν έχει επιλεγεί η διαδικασία 2 χρόνων, η λυχνία συγκόλλησης στον πίνακα ελέγχου δεν πρέπει να είναι αναμμένη.

Οι εργοστασιακές ρυθμίσεις (δηλαδή αυτές με τις οποίες παραδίδεται η μηχανή) είναι: Παράμετρος Spt “OFF”.
- Συγκόλληση: Τραβήξτε πίσω και κρατήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας
- Τέλος συγκόλλησης: Αφήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας


Για πληροφορίες σχετικά με την ρύθμιση της παραμέτρου „Χρόνος συγκόλλησης σημείου“ (SPt), δείτε τον τομέα που ακολουθεί „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1“.


Αν έχει ρυθμιστεί μια τιμή για την παράμετρο „SPt“, η λειτουργία 2 χρόνων θα έχει την ρύθμιση για λειτουργία ως διαδικασία συγκόλλησης σημείου.

Λυχνία ένδειξης συγκόλλησης σημείου: Παραμένει αναμμένη όσο υπάρχει καθορισμένη τιμή για τον χρόνο συγκόλλησης σημείου.
1. Επιλέξτε την λειτουργία 2 χρόνων
2. Στο “μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1”, ρυθμίστε την παράμετρο “SPt” στον επιθυμητό χρόνο συγκόλλησης σημείου.
3. Συγκόλληση: Σύντομα τραβήξτε πίσω τον διακόπτη της τσιμπίδας.
Για να ακυρώσετε την διαδικασία, τραβήξτε πίσω τον διακόπτη ξανά.

Σημαντικό! Όταν χρησιμοποιείτε μονάδα τηλεχειρισμού με πετάλι: Ο χρόνος συγκόλλησης σημείου αρχίζει να μειώνεται μόλις ενεργοποιήσετε την μονάδα τηλεχειρισμού. Δεν μπορεί να ρυθμιστεί η δύναμη χρησιμοποιώντας το πετάλι.

Εικ.7 Συγκόλληση σημείου

-Επιλέξτε την διαδικασία 4 χρόνων

Σημαντικό! Η παράμετρος SFS πρέπει να ρυθμιστεί στο „OFF“ (βλέπε: „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“). Οι εργοστασιακές ρυθμίσεις (δηλαδή αυτές με τις οποίες παραδίδεται η μηχανή) είναι: Παράμετρος SFS = „OFF“.
- Εκκίνηση συγκόλληση με αρχικό ρεύμα IS: Τραβήξτε πίσω και κρατήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας
- Συγκόλληση με το κυρίως ρεύμα I1: Αφήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας
- Χαμηλώνοντας στο τελικό ρεύμα IE: Τραβήξτε πίσω και κρατήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας
- Τέλος συγκόλλησης: Αφήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας
Εικ.8 Διαδικασία 4-χρόνων
Για να ενεργοποιήσετε το εξειδικευμένο χαμήλωμα:
- Για εξειδικευμένο χαμήλωμα στο καθορισμένο μειωμένο ρεύμα I-2 κατά την διάρκεια της φάσης του κυρίως ρεύματος: σπρώξτε μπροστά και κρατείστε τον διακόπτη της τσιμπίδας
- Για να επιστρέψετε στο κυρίως ρεύμα: αφήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας
Στην παραλλαγή 1 της διαδικασίας „4-χρόνων Special“ που φαίνεται παρακάτω, το εξειδικευμένο χαμήλωμα στο προ-επιλεγμένο μειωμένο ρεύμα I2  γίνεται τραβώντας σύντομα πίσω τον διακόπτη της τσιμπίδας. Όταν ο διακόπτης της τσιμπίδας τραβηχτεί σύντομα για δεύτερη φορά, το ρεύμα επιστρέφει στο κυρίως ρεύμα I1.
- Επιλέξτε την διαδικασία 4-χρόνων
- Ρυθμίστε την παράμετρο SFS στο „1“
(Βλέπε: „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“, „Παράμετροι TIG“)

Εικ.9 Διαδικασία 4-χρόνων special: Παραλλαγή 1
Στην παραλλαγή 2 της διαδικασίας „4-χρόνων Special“ που φαίνεται παρακάτω, το εξειδικευμένο χαμήλωμα γίνεται από την προ-επιλεγμένη καθοδική πορείαing tdown και ανοδική πορεία tup. Όσο ο διακόπτης της τσιμπίδας είναι σπρωγμένος και κρατιέται μπροστά, το ρεύμα συγκόλλησης συνεχίζει να πέφτει μέχρι να φτάσει το προ-επιλεγμένο μειωμένο ρεύμα I2. Το μειωμένο ρεύμα I2 παραμένει μέχρι να ελευθερωθεί ο διακόπτης της τσιμπίδας. Αφού ελευθερωθεί ο διακόπτης, το ρεύμα συγκόλλησης αυξάνει σύμφωνα με την προ-επιλεγμένη ανοδική πορεία στο κυρίως ρεύμα I1.
- Επιλέξτε την διαδικασία 4-χρόνων
- Ρυθμίστε την παράμετρο SFS στο „2“
(Βλέπε: „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“, „Παράμετροι TIG“)
Εικ.10 Διαδικασία 4-χρόνων special: Παραλλαγή 2
Στην παραλλαγή της διαδικασίας „4-χρόνων Special“ που φαίνεται παρακάτω, το εξειδικευμένο χαμήλωμα γίνεται σπρώχνοντας μπροστά και κρατώντας τον διακόπτη. Όταν αφήσετε τον διακόπτη της τσιμπίδας, το ρεύμα επιστρέφει στο κυρίως ρεύμα I1.

Αν ο διακόπτης τραβηχτεί πίσω, η συγκόλληση τελειώνει άμεσα χωρίς καθοδική πορεία ή τελικό ρεύμα.
- Επιλέξτε την διαδικασία 4-χρόνων
- Ρυθμίστε την παράμετρο SFS στο „3“
(Βλέπε: „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“, „Παράμετροι TIG“)
Εικ.11 Διαδικασία 4-χρόνων special: Παραλλαγή 3
Συγκόλληση TIG

ΠΡΟΣΟΧΗ! Λάθος χρήση του εξοπλισμού μπορεί να προκαλέσει σοβαρό τραυματισμό και ζημιά. Μην χρησιμοποιήσετε τις λειτουργίες που περιγράφονται εδώ μέχρι να κατανοήσετε πλήρως όλα τα παρακάτω έγγραφα:
- αυτές τις οδηγίες χρήσης
- όλες τις οδηγίες χρήσης για τα εξαρτήματα του συστήματος και ειδικά του «Κανόνες Ασφαλείας»
Προσοχή! Ένα ηλεκτροσόκ μπορεί να είναι θανάσιμο. Αν η μηχανή είναι στην πρίζα όταν την φτιάχνετε, υπάρχει μεγάλος κίνδυνος για σοβαρό τραυματισμό και ζημιά. Διεξάγετε εργασίες πάνω στην μηχανή μόνο όταν
- ο διακόπτης λειτουργίας είναι στην θέση OFF
- η μηχανή είναι βγαλμένη από την πρίζα.

1. Γυρίστε τον διακόπτη λειτουργίας στην θέση „OFF“
2. Βγάλτε την μηχανή από την πρίζα

3. Βάλτε το καλώδιο της γείωσης στον θετικό ταχυσύνδεσμο και γυρίστε το για να σφίξει
4. Χρησιμοποιείστε το άλλο άκρο γείωσης για να φτιάξετε μια σύνδεση με το αντικείμενο εργασίας
5. Βάλτε το καλώδιο της τσιμπίδας TIG στον αρνητικό ταχυσύνδεσμο και γυρίστε το προς την φορά του ρολογιού για σφίξει
6. Βάλτε το βύσμα ελέγχου της τσιμπίδας στην σύνδεση ελέγχου της τσιμπίδας και γυρίστε το για να σφίξει
Σημαντικό! Αντί για βύσμα ελέγχου, η τσιμπίδα JobMaster TIG έχει ένα βύσμα για σύνδεση με το δύκτιο LocalNet.

6. Συνδέστε την τσιμπίδα JobMaster TIG στην θύρα για σύνδεση με το δύκτιο LocalNet
ΠΡΟΣΟΧΗ! Κίνδυνος ζημιάς από τις υψηλές συχνότητες. Μην χρησιμοποιείτε την τσιμπίδα JobMaster TIG με διανεμητή δυκτίου LocalNet.
7. Συναρμολογήστε την τσιμπίδα (δείτε το εγχειρίδιο οδηγιών της τσιμπίδας)
8. Βιδώστε τον ρυθμιστή πίεσης στην φιάλη αερίου και σφίξτε τον
Χρήση τσιμπίδας TIG με ενσωματωμένη σύνδεση αερίου:
9. Στην πίσω πλευρά της μηχανής, συνδέστε τον ρυθμιστή πίεσης στην θύρα σύνδεσης προστατευτικού αερίου χρησιμοποιώντας την σωλήνα αερίου

10. Σφίξτε το παξιμάδι
Μόνο κατά την χρήση τσιμπίδας με υδρόψυξη και ψυκτικής μονάδας:
11. Βάλτε τους συνδέσμους νερού της τσιμπίδας για την ροή (μαύρο) και την επιστροφή (κόκκινο) στις συνδέσεις της ψυκτικής μονάδας.
12. Βάλτε την μηχανή στην πρίζα
ΠΡΟΣΟΧΗ! Κίνδυνος τραυματισμού και ζημιάς από ηλεκτροσόκ. Όσο ο διακόπτης λειτουργίας είναι στην θέση „ON“ το ηλεκτρόδιο βολφραμίου έχει ΡΕΥΜΑ. Σιγουρευτείτε ότι το ηλεκτρόδιο δεν ακουμπάει άλλα άτομα ή άλλα ηλεκτρικά αγώγιμα αντικείμενα (π.χ. το κάλυμμα της μηχανής κλπ.)

1. Γυρίστε τον διακόπτη λειτουργίας στην θέση  „ON“ – όλες οι ενδείξεις στον πίνακα ελέγχου θα αναβοσβήσουν.

2. Πατήστε το κουμπί ελέγχου  (1) για να επιλέξετε είτε:
- 2-χρόνων λειτουργία (2) ή
- 4-χρόνων λειτουργία (3)
ΣΗΜΕΙΩΣΗ! Μην χρησιμοποιείτε ηλεκτρόδια από καθαρό βολφράμιο (κωδικό χρώμα πράσινο) με μηχανές TransTig.

1. Πατήστε το κουμπί διαδικασίας για να επιλέξετε:

AC διαδικασία συγκόλλησης ή
AC διαδικασία συγκόλλησης με ενεργοποιημένη λειτουργία διαμόρφωσης άκρης ηλεκτροδίου ή
DC διαδικασία συγκόλλησης
Όταν έχει επιλεγεί η διαδικασία „AC διαδικασία συγκόλλησης με ενεργοποιημένη την λειτουργία διαμόρφωσης άκρης ηλεκτροδίου“ η αυτόματη διαμόρφωση άκρης του ηλεκτροδίου είναι διαθέσιμη για τις μηχανές MagicWave. Για βέλτιστα αποτελέσματα, αυτή η λειτουργία λαμβάνει υπ’όψιν  την προ-επιλεγμένη διάμετρο του ηλεκτροδίου.


Η λειτουργία διαμόρφωσης ηλεκτροδίου εξασφαλίζει το καλύτερο σχήμα για την άκρη του ηλεκτροδίου αυτόματα κατά την εκκίνηση της συγκόλλησης. Ξεχωριστή δοκιμή για την διαμόρφωση της άκρης σε δοκιμαστικό αντικείμενο εργασίας δεν είναι πια απαραίτητη.


Σημαντικό! Δεν χρειάζεται περαιτέρω διαμόρφωση για την επόμενη εκκίνηση της συγκόλλησης. Αφού έχει λειτουργήσει η διαμόρφωση του ηλεκτροδίου μια φορά, απενεργοποιείται για κάθε διαδοχική εκκίνηση συγκόλλησης.
ΣΗΜΕΙΩΣΗ! Η „AC διαδικασία συγκόλλησης με ενεργοποιημένη την λειτουργία διαμόρφωσης άκρης ηλεκτροδίου“ δεν είναι απαραίτητη αν υπάρχει επαρκής πλατιά επιφάνεια στην άκρη του ηλεκτροδίου βολφραμίου.

Αν το ηλεκτρόδιο βολφραμίου έχει αρκετά πλατιά άκρη, χρησιμοποιείστε την „AC συγκόλληση (χωρίς διαμόρφωση άκρης)“.

Η λειτουργία διαμόρφωσης της άκρης μπορεί επίσης να ενεργοποιηθεί σπρώχνοντας τον διακόπτη της τσιμπίδας μπροστά.
Προϋπόθεση: Η διαδικασία συγκόλλησης TIG-AC πρέπει να έχει επιλεχθεί.

Επιλέξτε τις επιθυμητές παραμέτρους με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων και τροποποιήστε τες από το καντράν ρυθμίσεων.
Σημαντικό! Όλες οι παράμετροι που θα αλλάξουν από το καντράν ρυθμίσεων θα παραμείνουν μέχρι να τις ξανα-αλλάξετε εσείς. Αυτό ισχύει ακόμα και αν κλείσετε και ανοίξετε ξανά την μηχανή.

1. Πατήστε το κουμπί Ελέγχου αερίου
2. Ρυθμίστε την επιθυμητή συχνότητα ροής του προστατευτικού αερίου
Σημαντικό! Η δοκιμαστική ροή του αερίου διαρκεί το πολύ για 30 δευτερόλεπτα. Πατήστε το κουμπί ξανά για να σταματήσετε την δοκιμαστική ροή πριν από το τέλος των 30 δευτερολέπτων.

Σημαντικό! Καθάρισμα με προστατευτικό αέριο είναι απαραίτητο αν δημιουργηθεί υγρασία όταν η μηχανή μείνει αχρησιμοποίητη σε κρύο περιβάλλον για εκτεταμένη περίοδο. Μακριές σωλήνες επηρεάζονται περισσότερο. Δείτε το κεφάλαιο: Το μενού ρυθμίσεων – τμήμα: Επίπεδο 1: παράμετροι ρύθμισης προστατευτικού αερίου.
Για βέλτιστη ανάφλεξη όταν έχει επιλεγεί διαδικασία συγκόλλησης TIG-AC, η μηχανή MagicWave λαμβάνει υπ’οψιν την διάμετρο του ηλεκτροδίου. Επίσης λαμβάνει υπ’οψιν την πραγματική θερμοκρασία του ηλεκτροδίου, υπολογιζόμενη σε σχέση με τις προηγούμενες συγκολλήσεις και παύσεις συγκόλλησης.

Επιπλέον, στις μηχανές συγκόλλησης MagicWave, το RPI Reverse Polarity Ignition (Αναστροφή Πολικότητας Ανάφλεξης) διασφαλίζει εξαίρετα καλή συμπεριφορά ανάφλεξης σε συγκόλληση TIG-DC. Το RPI σημαίνει Αναστροφή Πολικότητας Ανάφλεξης. Στην αρχή της συγκόλλησης, η πολικότητα αναστρέφεται στιγμιαία, κάνοντας τα ηλεκτρόνια να αναδυθούν από το αντικείμενο εργασίας και να συγκρουστούν στον ηλεκτρόδιο. Αυτό έχει ως αποτέλεσμα την γρηγορότερη θέρμανση του ηλεκτροδίου – κάτι που από μόνο του είναι από τις απαραίτητες προϋποθέσεις για βέλτιστη συμπεριφορά ανάφλεξης.
Για λεπτομέρειες στο πώς να ρυθμίσετε την παράμετρο „rPI“, παρακαλούμε ανατρέξτε στον τομέα που ακολουθεί „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“ – υποπαράγραφος „AC / παράμετροι ρύθμισης αναστροφής πολικότητας“.
Οι εργοστασιακές ρυθμίσεις (δηλαδή όπως παραδίδεται η μηχανή) είναι: Παράμετρος rPI = „ON“
Σημαντικό! Η ρύθμιση „OFF“ προτείνεται μόνο για συγκολλήσεις σε χαμηλό εύρος μετρήσεων.


Για λεπτομέρειες στο πώς να ρυθμίσετε την παράμετρο „HFt“, παρακαλούμε ανατρέξτε στον τομέα που ακολουθεί „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“ – υποπαράγραφος „παράμετροι ρυθμίσεων TIG“.
Χρησιμοποιείστε την παράμετρο HFt για να ρυθμίσετε τον χρόνο που μεσολαβεί για τους παλμούς HF (υψηλής συχνότητας) στην επιθυμητή τιμή (εύρος ρύθμισης: 0.01 με 0.4 δευτερόλεπτα).
ΣΗΜΕΙΩΣΗ! Αν υπάρχουν προβλήματα με ευαίσθητο εξοπλισμό στην κοντινή περιοχή αυξήστε την παράμετρο HFt στο μέγιστο των 0.4 δευτ.
Σε σύγκριση με την ανάφλεξη επαφής, η ανάφλεξη HF εξαλείφει κάθε κίνδυνο κολλήματος του ηλεκτροδίου στο αντικείμενο εργασίας.
Λυχνία ένδειξης HF: Παραμένει αναμμένη όσο υπάρχει συγκεκριμένη τιμή για την παράμετρο HFt.

Για ανάφλεξη του τόξου, ακολουθήστε τα παρακάτω βήματα:

-Βάλτε την μύτη του αερίου στην θέση ανάφλεξης με τέτοιο τρόπο ώστε να υπάρχει κενό σχεδόν 2 με 3 mm μεταξύ του ηλεκτρόδιου βολφραμίου και του αντικειμένου εργασίας.

- Αυξήστε την γωνία κλίσης της τσιμπίδας και ενεργοποιήστε την τσιμπίδα με την σειρά που χρειάζεται για την διαδικασία που έχετε επιλέξει
- Το τόξο ξεκινάει, χωρίς το ηλεκτρόδιο να ακουμπάει το αντικείμενο εργασίας

- Γείρετε την τσιμπίδα πίσω στην κανονική της θέση

Για λεπτομέρειες στο πώς να ρυθμίσετε την παράμετρο „HFt“, παρακαλούμε ανατρέξτε στον τομέα που ακολουθεί „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“ – υποπαράγραφος „παράμετροι ρυθμίσεων TIG“.

Ρυθμίστε την παράμετρο HFt (HF ανάφλεξη) στο OFF. Η παράμετρος HFt έχει εξ’ ορισμού τιμή προσδιορισμένη πριν φύγει από το εργοστάσιο. Για να βάλετε την παράμετρο HFt στο OFF, βάλτε την τιμή μεγαλύτερη από 0.4 δευτερόλεπτα μέχρι να εμφανιστεί το OFF στην οθόνη.

 Για ανάφλεξη του τόξου, ακολουθήστε τα παρακάτω βήματα:

-Βάλτε την μύτη του αερίου στην θέση ανάφλεξης με τέτοιο τρόπο ώστε να υπάρχει κενό σχεδόν 2 με 3 mm μεταξύ του ηλεκτρόδιου βολφραμίου και του αντικειμένου εργασίας.

- Ενεργοποιήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας – το προστατευτικό αέριο αρχίζει να ρέει
- Σταδιακά γείρετε την τσιμπίδα προς τα πάνω μέχρι να ακουμπήσει το ηλεκτρόδιο βολφραμίου το αντικείμενο εργασίας

- Υψώστε την τσιμπίδα και γείρετε την σε κανονική θέση, το τόξο έχει ξεκινήσει

Για λεπτομέρειες για το πώς να ρυθμίσετε την παράμετρο Τέλος Ανάφλεξης (Ito), παρακαλούμε αναφερθείτε στον τομέα που ακολουθεί „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“ – υποπαράγραφος „ρύθμιση παραμέτρων TIG“.

Αν δεν εμφανιστεί τόξο μέσα στον καθορισμένο χρόνο από το μενού ρυθμίσεων, η μηχανή σβήνει αυτόματα. Το μήνυμα λάθους „no|IGn“ θα εμφανιστεί στον πίνακα ελέγχου.
Το „E55“ βγαίνει πάνω στην τσιμπίδα JobMaster TIG.
Για να προσπαθήσετε ξανά να πετύχετε ανάφλεξη, πατήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας πάλι.
Για να βγάλετε το μήνυμα „no|IGn“:
- Πατήστε οποιοδήποτε κουμπί από τον πίνακα ελέγχου ή τον διακόπτη της τσιμπίδας.

Για λεπτομέρειες στο πως θα ρυθμίσετε την παράμετρο “Προστασία από σπάσιμο του τόξου„ (Arc), παρακαλούμε αναφερθείτε στον τομέα που ακολουθεί „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“ – υποπαράγραφος „παράμετροι TIG“.
Η μηχανή σβήνει αυτόματα αν:
-σπάσει το τόξο
-δεν περάσει ρεύμα μέσα στον χρόνο που έχει καθοριστεί για “Arc”
Το μήνυμα “no|Arc” εμφανίζεται στον πίνακα ελέγχου.
Για να προσπαθήσετε ξανά να πετύχετε ανάφλεξη, πατήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας πάλι.
Για να βγάλετε το μήνυμα „no|IGn“:
- Πατήστε οποιοδήποτε κουμπί από τον πίνακα ελέγχου ή τον διακόπτη της τσιμπίδας.

Το παρακάτω διάγραμμα δείχνει τους παλμούς της TIG σε περίπτωση που έχει επιλεχθεί διαδικασία συγκόλλησης DC.
Για λεπτομέρειες στο πώς να ρυθμίσετε τις παραμέτρους που αναφέρονται εδώ, παρακαλούμε δείτε τον τομέα που ακολουθεί „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1“ - υποπαράγραφος „παράμετροι“.
Εικ.19  Παλμοί TIG – καμπύλη ρεύματος συγκόλλησης
Σύμβολα:
- IS 

Αρχικό ρεύμα 




- dcY 

Κύκλος εργασίας
- IE 

Τελικό ρεύμα 




- I-G 

Ρεύμα βάσης
- tUp 

Άνοδος 





- I1 


Κυρίως ρεύμα
- tDown 
Κάθοδος
- F-P 
Παλμική συχνότητα
(1/F-P = χρόνος μεταξύ 2 παλμών)
Επιλέγοντας την συχνότητα των παλμών F-P:
- 0.2 Hz με 5 Hz ...Θερμικοί παλμοί
(Εκτός θέσης συγκόλληση, αυτόματη συγκόλληση)
- 1 kHz με 2 kHz ...Παλμοί σταθερότητας τόξου
(για σταθεροποίηση του τόξου σε χαμηλά ρεύματα συγκόλλησης)

Για λεπτομέρειες στο πώς να ρυθμίσετε την παράμετρο „tAC“, παρακαλούμε αναφερθείτε στον τομέα που ακολουθεί „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1“ - υποπαράγραφος „Παράμετροι TIG“.
Μόλις ρυθμιστεί τιμή για το tAC (ποντάρισμα) στο„Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1“, τα μενού λειτουργίας „λειτουργία 2 χρόνων“ και „λειτουργία 4 χρόνων“ έχουν την λειτουργία πονταρίσματος ενσωματωμένη σε αυτά. Η σειρά ενεργοποίησης σε κάθε λειτουργία δεν αλλάζει (βλέπε „Μενού λειτουργίας TIG“).
Σημαντικό! Η λειτουργία πονταρίσματος είναι διαθέσιμη μόνο για διαδικασία συγκόλλησης TIG-DC.
Μπορεί να ρυθμιστεί χρονική περίοδος για την παράμετρο tAC. Σε αυτή τη διάρκεια, υπάρχει ένα παλμικό ρεύμα συγκόλλησης που κάνει τον κρατήρα συγκόλλησης να ενωθεί καλύτερα όταν πονταριστούν δύο κομμάτια.
Σημαντικό! Το παρακάτω διάγραμμα δείχνει την λειτουργία πονταρίσματος σε περίπτωση που έχει επιλεχθεί διαδικασία συγκόλλησης DC.
Εικ.20  Λειτουργία πονταρίσματος – καμπύλη ρεύματος συγκόλλησης
Σύμβολα:
- tAC 
Διάρκεια παλμικού ρεύματος για την λειτουργία πονταρίσματος
- IS 

Αρχικό ρεύμα
- IE 

Τελικό ρεύμα
- tUp 

Άνοδος
- tDown 
Κάθοδος
- I1 

Κυρίως ρεύμα
Σημαντικό! Τα ακόλουθα σημεία αφορούν το παλμικό ρεύμα συγκόλλησης:
- Η μηχανή συγκόλλησης αυτόματα ρυθμίζει τις παλμικές παραμέτρους σαν λειτουργία του προεπιλεγμένου κυρίως ρεύματος I1.
- Δεν χρειάζεται να ρυθμίσετε καμία παλμική παράμετρο.
Το παλμικό ρεύμα συγκόλλησης ξεκινά
- στο τέλος της αρχικής φάσης ρεύματος IS
- με την ανοδική φάση tup
Σύμφωνα με τον χρόνο tAC που έχει ρυθμιστεί, το παλμικό ρεύμα συγκόλλησης μπορεί να συνεχιστεί μέχρι, και να περιλαμβάνει, την φάση τελικού ρεύματος IE (αν το tAC είναι ρυθμισμένο στο „ON“).

Αφού τελειώσει ο χρόνος tAC, η συγκόλληση συνεχίζει με σταθερό ρεύμα συγκόλλησης και όποιες παλμικές παράμετροι έχουν ρυθμιστεί συνεχίζουν να είναι διαθέσιμες.
Σημαντικό! Για να ρυθμιστεί ακριβής χρόνος πονταρίσματος, η παράμετρος tAC μπορεί να συνδυαστεί με την παράμετρο SPt (χρόνος συγκόλλησης σημείου, Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1).

Σημαντικό! Η συγκόλληση TIG με αυτόματη τροφοδοσία είναι δυνατή μόνο με τροφοδότη κρύου σύρματος.
Το παρακάτω διάγραμμα δείχνει συγκόλληση TIG με αυτόματη τροφοδοσία σε περίπτωση που έχει ρυθμιστεί παλμική συχνότητα και έχει επιλεχθεί διαδικασία συγκόλλησης DC.
Για λεπτομέρειες στο πώς να ρυθμίσετε τις παραμέτρους που αναφέρονται εδώ, δείτε: „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1“ - υποπαράγραφος „Παράμετροι TIG“.

Εικ.21 Συγκόλληση αυτόματης τροφοδοσίας TIG – καμπύλες ρεύματος συγκόλλησης και ταχύτητας τροφοδοσίας
Σύμβολα:
- IS 

Αρχικό ρεύμα 




- dcY 

Κύκλος εργασίας
- IE 

Τελικό ρεύμα




- I-G 

Ρεύμα βάσης
- tUp 

Άνοδος





- I1 


Κυρίως ρεύμα
- tDown 
Κάθοδος 





- Fd.1 

Ταχύτητα τροφοδοσίας 1
- F-P 
Παλμική συχνότητα


- Fd.2 

Ταχύτητα τροφοδοσίας 2
(1/F-P = χρόνος μεταξύ 2 παλμών)
- dt1 
Χρόνος στον οποίο καθυστερεί η εκκίνηση της τροφοδοσίας μετά 



από την εκκίνηση της φάσης του κυρίως ρεύματος I1
- dt2 
Χρόνος στον οποίο το τέλος της τροφοδοσίας καθυστερεί μετά το 



τέλος της φάσης του κυρίως ρεύματος I1
Συγκόλληση ηλεκτροδίου (ΜΜΑ)

ΠΡΟΣΟΧΗ! Λάθος χρήση του εξοπλισμού μπορεί να προκαλέσει σοβαρό τραυματισμό και ζημιά. Μην χρησιμοποιήσετε τις λειτουργίες που περιγράφονται εδώ μέχρι να κατανοήσετε πλήρως όλα τα παρακάτω έγγραφα:
- αυτές τις οδηγίες χρήσης
- όλες τις οδηγίες χρήσης για τα εξαρτήματα του συστήματος και ειδικά του «Κανόνες Ασφαλείας»

Κλείστε τις ψυκτικές μονάδες (δείτε „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“, „Παράμετροι TIG“, C-C ...Έλεγχος ψυκτικής μονάδας)
Προσοχή! Ένα ηλεκτροσόκ μπορεί να είναι θανάσιμο. Αν η μηχανή είναι στην πρίζα όταν την φτιάχνετε, υπάρχει μεγάλος κίνδυνος για σοβαρό τραυματισμό και ζημιά. Διεξάγετε εργασίες πάνω στην μηχανή μόνο όταν
- ο διακόπτης λειτουργίας είναι στην θέση OFF
- η μηχανή είναι βγαλμένη από την πρίζα.

1. Γυρίστε τον κεντρικό διακόπτη στο „OFF“
2. Βγάλτε την μηχανή από την πρίζα
3. Αποσυνδέστε την τσιμπίδα συγκόλλησης TIG
Σημαντικό! Η μηχανή συγκόλλησης TransTig δεν έχει δυνατότητα αλλαγής μεταξύ διαδικασιών συγκόλλησης ηλεκτροδίου DC- και ηλεκτροδίου DC+.
Για να αλλάξετε από την διαδικασία συγκόλλησης ηλεκτροδίου DC- σε ηλεκτρόδιο DC+ στην μηχανή TransTig, επανασυνδέστε τα καλώδια τσιμπίδας και γείωσης στους αντίθετους ταχυσυνδέσμους.
4. Βάλτε το καλώδιο της γείωσης στον θετικό ταχυσύνδεσμο και γυρίστε το για να σφίξει
5. Με το άλλο άκρο της γείωσης, δημιουργήστε μια σύνδεση με το αντικείμενο εργασίας
6. Βάλτε το καλώδιο συγκόλλησης στον αρνητικό ταχυσύνδεσμο και γυρίστε το προς την φορά του ρολογιού για να σφίξει
7. Βάλτε την μηχανή στην πρίζα

ΠΡΟΣΟΧΗ! Κίνδυνος τραυματισμού και ζημιάς από ηλεκτροσόκ. Όσο ο διακόπτης λειτουργίας είναι στην θέση „ON“ το ηλεκτρόδιο και η τσιμπίδα έχουν ΡΕΥΜΑ. Σιγουρευτείτε ότι το ηλεκτρόδιο δεν ακουμπάει άλλα άτομα ή άλλα ηλεκτρικά αγώγιμα αντικείμενα (π.χ. το κάλυμμα της μηχανής κλπ.)
1. Γυρίστε τον διακόπτη λειτουργίας στην θέση „ON“ – όλες οι ενδείξεις στον πίνακα ελέγχου θα αναβοσβήσουν
2. Πατήστε το κουμπί ελέγχου (1) για να επιλέξετε:
- Διαδικασία συγκόλλησης ηλεκτροδίου (MMA) (5)
(5)
(1)
1. Πατήστε το κουμπί επιλογής διαδικασίας για να επιλέξετε:

Διαδικασία συγκόλλησης AC ή
διαδικασία συγκόλλησης DC- ή
διαδικασία συγκόλλησης DC+
Μια λίστα με όλες τις διαθέσιμες παραμέτρους μπορεί να βρεθεί στον τομέα: „Πίνακας ελέγχου“.


1. Επιλέξτε τις επιθυμητές παραμέτρους με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων και αλλάξτε τις με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων.
2. Ξεκινήστε την συγκόλληση.
Σημαντικό! Όλες οι τιμές των παραμέτρων που αλλάχτηκαν σκόπιμα από το κουμπί αλλαγής παραμέτρων, θα παραμείνουν αποθηκεμένες μέχρι την επόμενη φορά που θα αλλαχτούν. Αυτό συμβαίνει ακόμα κι αν η μηχανή κλείσει και ανοίξει ξανά στον ενδιάμεσο χρόνο.

Για λεπτομέρειες για την ρύθμιση των σχετικών παραμέτρων, παρακαλούμε δείτε τον τομέα „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1 – Παράμετροι συγκόλλησης ηλεκτροδίου“.

Σύμβολα:
HTI    Χρόνος καυτού ρεύματος,  0-2 s, εργοστασιακές      ρυθμίσεις: 0.5 s
HCU  Ρεύμα καυτής εκκίνησης,   0-100%,  εργοστασιακές ρυθμίσεις: 50 %
I1              Κυρίως ρεύμα = προ-επιλεγμένο ρεύμα συγκόλλησης
Διαδικασία λειτουργίας
Κατά την διάρκεια του προεπιλεγμένου χρόνου καυτού ρεύματος (Hti), το ρεύμα συγκόλλησης αυξάνει σε μια 












  καθορισμένη τιμή. Αυτή η τιμή 













  (HCU) είναι 0-100% ψηλότερη από το προ-επιλεγμένο ρεύμα συγκόλλησης (I1).

Η αντι-κολλητική λειτουργία μπορεί να ενεργοποιηθεί και να απενεργοποιηθεί από το „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“ (δείτε το κεφάλαιο που ονομάζεται: „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“, τομέας „Παράμετροι συγκόλλησης ηλεκτροδίου“).
Όσο μικραίνει το τόξο, η τάση της συγκόλλησης μπορεί να πέσει τόσο ώστε το ηλεκτρόδιο να κινδυνεύει να „κολλήσει“. Αυτό μπορεί επίσης να προκαλέσει „σβήσιμο“ του ηλεκτροδίου.
Το σβήσιμο του ηλεκτροδίου αποτρέπεται αν είναι ενεργοποιημένη η αντι-κολλητική λειτουργία. Αν το ηλεκτρόδιο ξεκινήσει να κολλάει, η μηχανή αυτόματα κόβει το ρεύμα συγκόλλησης. Αφού το ηλεκτρόδιο έχει αποκολληθεί από το αντικείμενο εργασίας, η διαδικασία συγκόλλησης μπορεί να συνεχιστεί χωρίς πρόβλημα.
Λειτουργία εργασιών

Η „Λειτουργία εργασιών“ επιτρέπει την παραγωγή επαναλαμβανόμενης ποιότητας και σε χειροκίνητη συγκόλληση και με ημι-αυτόματη και αυτόματη χρήση.

Ο παραδοσιακός τρόπος για να σώσετε συχνά χρησιμοποιούμενες εργασίες (σημεία χρήσης) ήταν να ρυθμίζετε τις απαιτούμενες παραμέτρους με το χέρι. Στην λειτουργία εργασιών, είναι δυνατό να δημιουργήσετε, να αντιγράψετε, να διαγράψετε και να ανακτήσετε μέχρι 100 διαφορετικές εργασίες.
Ένα άλλο πλεονέκτημα είναι ότι η μηχανή είναι αμέσως έτοιμη για συγκόλληση με τις επιθυμητές παραμέτρους. Μπορείτε επίσης να ρυθμίσετε τις εργασίες με την σειρά που απαιτούνται στην διαδικασία παραγωγής. Ομάδες εργασιών, επίσης υποστηρίζονται (π.χ. για διαφορετικά εξαρτήματα)

Το αποτέλεσμα είναι η ελαχιστοποίηση των καθυστερήσεων ενώ διαβεβαιώνεται η σταθερή ποιότητα.


Τα ακόλουθα μηνύματα μπορούν να παρουσιαστούν ενώ δουλεύετε με εργασίες:
—- 

Καμιά εργασία σε αυτή την θέση (όταν θέλετε να ανακτήσετε μια 



εργασία)
nPG 
Καμιά εργασία σε αυτή την θέση (όταν σώνετε μια εργασία)
PrG 

Υπάρχει εργασία σε αυτή την θέση
Pro 

Η εργασία αντιγράφεται σε αυτή την θέση
dEL

Η εργασία διαγράφεται από αυτή την θέση

Η μηχανή δεν έχει εργασίες αποθηκεμένες όταν έρχεται σε σας. Πριν ανακτήσετε όμως μια εργασία πρέπει πρώτα να την σώσετε στην μηχανή. 
Για να σώσετε μια εργασία, ακολουθήστε τα παρακάτω βήματα:

1. Ρυθμίστε τις επιθυμητές παραμέτρους συγκόλλησης
Σημαντικό! Όλες οι ρυθμίσεις που θα είναι ενεργές εκείνη την συγκεκριμένη στιγμή, θα αποθηκευτούν σαν εργασίας. 

-Εξαίρεση: Ειδικές ρυθμίσεις της μηχανής στο Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2.
2. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης για να αλλάξετε σε λειτουργία εργασιών. Η μηχανή προτείνει την πρώτη κενή θέση για την εργασία.
3. Επιλέξτε την επιθυμητή θέση με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων, ή αφήστε την προτεινόμενη θέση.
4. Πατήστε και κρατείστε το κουμπί αποθήκευσης. Η αριστερή ένδειξη δείχνει „Pro“ – η εργασία έχει αποθηκευτεί στην επιλεγμένη θέση.
Σημαντικό! Αν η επιλεγμένη θέση έχει εργασία αποθηκευμένη, η υπάρχουσα εργασία θα αντικατασταθεί από την καινούρια. Αυτή η ενέργεια δεν μπορεί να αναιρεθεί.
5. Το „PrG“ εμφανίζεται στην αριστερή ένδειξη για να δείξει ότι η εργασία έχει αποθηκευτεί. Αφήστε το κουμπί αποθήκευσης.
6. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης για να βγείτε από την λειτουργία εργασιών.

- Μπορείτε να αντιγράψετε μια εργασία που έχει ήδη αποθηκευτεί σε μια θέση σε οποιαδήποτε άλλη θέση. Για να αντιγράψετε μια εργασία, κάντε τα παρακάτω βήματα:

1. Με το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1), επιλέξτε την λειτουργία εργασιών (4) σαν λειτουργία χρήσης. Η ένδειξη τώρα δείχνει την τελευταία εργασία που χρησιμοποιήθηκε.

2.Χρησιμοποιείστε το κουμπί αλλαγής παραμέτρων για να επιλέξετε την εργασία που θέλετε να αντιγράψετε
3. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης για να αλλάξετε στο μενού εργασιών. Η μηχανή τώρα προτείνει την πρώτη κενή θέση για να αντιγραφτεί η εργασία.
4. Επιλέξτε την επιθυμητή θέση με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων, ή αφήστε την προτεινόμενη θέση της μηχανής
5. Πατήστε και κρατείστε το κουμπί αποθήκευσης. Η αριστερή ένδειξη θα δείχνει „Pro“ – η εργασία έχει αντιγραφτεί στην θέση που μόλις επιλέξατε.
Σημαντικό! Αν η επιλεγμένη θέση έχει εργασία αποθηκευμένη, η υπάρχουσα εργασία θα αντικατασταθεί από την καινούρια. Αυτή η ενέργεια δεν μπορεί να αναιρεθεί.
6. Όταν εμφανιστεί στην αριστερή ένδειξη το „PrG“, η επιχείρηση αντιγραφής έχει τελειώσει. Αφήστε το κουμπί αποθήκευσης.
7. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης για να βγείτε από το μενού εργασιών.
Μια εργασία που έχει αποθηκευτεί σε μια θέση μπορεί και να διαγραφεί. Για να διαγράψετε μια εργασία ακολουθήστε τα παρακάτω βήματα:

1. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης για να αλλάξετε στο μενού εργασιών. Τώρα φαίνεται η πρώτη κενή θέση.
2. Με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων, επιλέξτε την εργασία που είναι να διαγραφεί – το σύμβολο DEL ανάβει στο κουμπί „Δοκιμή αερίου“.
3. Πιέστε και κρατήστε το κουμπί „Δοκιμή αερίου“. Η αριστερή ένδειξη δείχνει „dEL“ – η εργασία έχει διαγραφτεί.
4. Το „nPG“ εμφανίζεται στην αριστερή ένδειξη για να δείξει ότι η εργασία έχει διαγραφτεί. Αφήστε το κουμπί „Δοκιμή αερίου“.
5. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης για να βγείτε από το μενού εργασιών.

Μόλις προγραμματιστεί, όλες οι εργασίες μπορούν να ανακτηθούν από την Λειτουργία εργασιών. Για να ανακτήσετε μια εργασία, ακολουθήστε τα παρακάτω βήματα:

1. Με το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1), επιλέξτε την λειτουργία εργασιών (4) σαν λειτουργία χρήσης.
 Η ένδειξη τώρα δείχνει την τελευταία εργασία που χρησιμοποιήθηκε
- Για να δείτε τις ρυθμίσεις για αυτή την εργασία, χρησιμοποιήστε τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων.
- Οι διαδικασία χρήσης και  λειτουργία (MagicWave) της αποθηκευμένης εργασίας επίσης παρουσιάζονται.

2. Επιλέξτε την επιθυμητή εργασία, είτε με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων, είτε με την τσιμπίδα JobMaster TIG.
Σημαντικό! Κατά την ανάκτηση μιας εργασίας κατευθείαν από την μηχανή, μπορείτε επίσης να επιλέξετε κενές θέσεις (συμβολιζόμενες με „- - -“). Από την τσιμπίδα JobMaster TIG, όμως μπορείτε να επιλέξετε μόνο θέσεις που έχουν ήδη προγραμματιστεί.

3. Ξεκινήστε την συγκόλληση – κατά την συγκόλληση μπορείτε πάντα να αλλάξετε σε άλλη εργασία χωρίς διακοπή.

- Όταν αλλάζετε σε άλλη διαδικασία, αυτό διακόπτει την λειτουργία εργασιών.
Κατά την ανάκτηση εργασιών με την τσιμπίδα JobMaster, ‘ομάδες’ εργασιών καθορίζονται αυτόματα. Οι ανεξάρτητες ομάδες μπορούν να διαχωριστούν η μια από την άλλη με κενές θέσεις ενδιάμεσα.
- Χρησιμοποιείστε τα κουμπιά ρύθμισης παραμέτρων (31) στην τσιμπίδα JobMaster TIG για να αλλάξετε μεταξύ των εργασιών που υπάρχουν σε μια συγκεκριμένη ομάδα
Fig.23 ExampΕικ.23 Παράδειγμα ανάκτησης εργασιών με την τσιμπίδα JobMaster TIG
- Για να αλλάξετε ομάδα εργασιών με την τσιμπίδα JobMaster TIG:


- Πατήστε το κουμπί ρύθμισης παραμέτρων (31) για πάνω από 2 δευτ.


- Έτσι αλλάζει στην επόμενη ομάδα πάνω (ή κάτω)
Σημαντικό! Δεν είναι δυνατό να αλλάξει η ομάδα κατά την διάρκεια της συγκόλλησης.
Επιδιόρθωση λειτουργίας εργασιών

Το μενού επιδιόρθωσης εργασιών προσφέρει μια λειτουργία για διαδοχικές διορθώσεις παραμέτρων σε εργασίες που έχουν ήδη αποθηκευτεί.

1. Πατήστε το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1) για να επιλέξετε την λειτουργία εργασιών (4)
2. Ενώ πιέζετε και κρατάτε το κουμπί αποθήκευσης (13), πατήστε το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1).
3. Η τελευταία εργασία που είχε επιλεγεί εμφανίζεται στην οθόνη

1. Γυρίστε το κουμπί ρύθμισης (7) για να επιλέξετε την εργασία της οποίας τις παραμέτρους θέλετε να αλλάξετε

1. Χρησιμοποιήστε τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων (8) και (9) για να επιλέξετε την παράμετρο που θέλετε να διορθώσετε, μετά αλλάξτε την στην επιθυμητή τιμή γυρνώντας το κουμπί ρύθμισης (7)
2. Κάντε το ίδιο για όποια άλλη παράμετρο που θέλετε να αλλάξετε
Σημαντικό! Οποιαδήποτε παράμετρο αλλάζετε αποθηκεύεται άμεσα και λαμβάνεται ως ισχύουσα ρύθμιση για την συγκόλληση.

1. Αν είναι απαραίτητο, διορθώστε περισσότερες εργασίες όπως περιγράφεται παραπάνω
2. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης (13) για να βγείτε από το μενού επιδιόρθωσης εργασιών

Λεπτομερής λίστα μπορεί να βρεθεί παρακάτω στον τομέα που ακολουθεί „Μενού ρυθμίσεων“.
Μπορείτε να αλλάξετε τις ακόλουθες παραμέτρους για οποιαδήποτε αποθηκευμένη εργασία:
Σημαντικό! Συγκεκριμένες παράμετροι βρίσκονται ειδικά στο μενού επιδιόρθωσης εργασιών και σχετίζονται με π.χ. το άλλαγμα των ρυθμίσεων που έγιναν στον πίνακα ελέγχου την πρώτη φορά που αποθηκεύτηκε η εργασία. Υπάρχει εξήγηση για κάθε μια από αυτές τις παραμέτρους στην ακόλουθη λίστα, μαζί με πληροφορίες για το εύρος των ρυθμίσεων.
Eld

Διάμετρος ηλεκτροδίου
Μονάδα 
mm 
in.

Εύρος ρυθμίσεων 
OFF  - 4.0 
OFF  - 0.158

Εργοστασιακές ρυθμ.
2,4 
0.095
I-S

I (ρεύμα)-Εκκίνηση – Ρεύμα εκκίνησης IS
Μονάδα 



%

Εύρος ρυθμίσεων

0 - 200 % του κυρίως ρεύματος I1
Εργοστασιακές ρυθμ.
35

UPS
Άνοδος tup  χρόνος για μετάβαση από το ρεύμα εκκίνησης Is στο κυρίως I1
Μονάδα




s
Εύρος ρυθμίσεων

0.0 - 9.9

Εργοστασιακές ρυθμ.
0.1

I-1

I (ρεύμα)-1 – κυρίως ρεύμα I1
Μονάδα




A

MW 1700 Job 


3 - 170

MW/TT 2200 Job 

3 - 220

MW/TT 4000 Job 

3 - 400

MW/TT 5000 Job 

3 - 500

I-2

I (ρεύμα)-2 – μειωμένο ρεύμα I2 (ενεργό μόνο σε λειτουργία 4-χρόνων)

Μονάδα




%

Εύρος ρυθμίσεων

0 - 100 % του κυρίως ρεύματος I1
Εργοστασιακές ρυθμ.
50

dSL

Κάθοδος tdown χρόνος για την μετάβαση από το κυρίως ρεύμα I1 στο τελικό IE
Μονάδα




s
Εύρος ρυθμίσεων

0.0 - 9.9

Εργοστασιακές ρυθμ.
1.0

I-E

I (ρεύμα)-Τέλος – Τελικό ρεύμα IE
Μονάδα




%

Εύρος ρυθμίσεων

0 - 100 % of main current I1
Εργοστασιακές ρυθμ.
30

JSL

Εναλλαγή εργασίας – Για αλλαγή σε άλλη εργασία κατά την συγκόλληση. Το „JSL“ είναι ο χρόνος που μεσολαβεί για να αλλάξει το ρεύμα συγκόλλησης από την παρούσα εργασία σε αυτήν που έχετε επιλέξει.

Μονάδα




s
Εύρος ρυθμίσεων

OFF / 0.1 - 9.9

Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF

Σημαντικό! Μπορείτε να ρυθμίσετε το “JSL” ξεχωριστά για κάθε αποθηκευμένη εργασία.

ΣΗΜΕΙΩΣΗ! Αλλαγή εργασιών χωρίς να σταματήσει η συγκόλληση  γίνετε μόνο με τσιμπίδα JobMaster TIG.

GPr
Χρόνος προ-ροής αερίου 
G-L

Αέριο-χαμηλά – χρόνος μετα-ροής αερίου στο ελάχιστο ρεύμα συγκόλλησης
G-H

Αέριο-ψηλά – αύξηση του χρόνου μετα-ροής στο μέγιστο ρεύμα συγκόλλησης
tAC

Ποντάρισμα -  Διάρκεια παλμικού ρεύματος στο ξεκίνημα του πονταρίσματος
F-P

Συχνότητα παλμών
dcY

Κύκλος εργασίας – η αναλογία της διάρκειας των παλμών σε σχέση με την διάρκεια του βασικού ρεύματος όταν έχει ρυθμιστεί συχνότητα παλμών
I-G

I (ρεύμα)-Γείωσης – βασικό ρεύμα
Μονάδα




% του κυρίως ρεύματος I1
Εύρος ρυθμίσεων

0 - 100

Εργοστασιακές ρυθμ.
50

tri
διακόπτης – επιλογή διαδικασίας
Μονάδα




-

Εύρος ρυθμίσεων

2t / 4t
2t 
διαδικασία 2-χρόνων
4t 
διαδικασία 4-χρόνων
SPt
Χρόνος συγκόλλησης σημείου
Μονάδα




s
Εύρος ρυθμίσεων

OFF/0.01 - 9.9

Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF
t-S
χρόνος έναρξης ρεύματος
Μονάδα 



s
Εύρος ρυθμίσεων

OFF/0.01 - 9.9

Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF
t-E
χρόνος λήξης ρεύματος
Μονάδα




s

Εύρος ρυθμίσεων

OFF/0.01 - 9.9

Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF
POL
Πολικότητα – πολικότητα ρεύματος συγκόλλησης
Μονάδα




-

Εύρος ρυθμίσεων

AC / nEG / POS
AC  AC συγκόλληση
nEG DC- συγκόλληση
PoS  DC+ συγκόλληση
ACF
AC συχνότητα 

bAL

Ισορροπία – σχέση μεταξύ δύναμης συγκόλλησης και καθαρής δράσης
Μονάδα




1

Εύρος ρυθμίσεων

-5 to +5

Εργοστασιακές ρυθμ.
0

-5 
μεγαλύτερη δύναμη συγκόλλησης, λιγότερο καθαρά αποτελέσματα
+5 
πολύ καθαρό αποτέλεσμα, χαμηλότερη δύναμη συγκόλλησης
I-c

I (ρεύμα) επιδιόρθωσης - I1 – επιδιόρθωση εύρους για ανάκτηση εργασιών
Μονάδα




%

Εύρος ρυθμίσεων

OFF/1 - 100

Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF
Σημαντικό! Η διόρθωση εύρους του I1 ισχύει μόνο για ανάκτηση εργασιών.

Στις εργασίες, όλες οι ρυθμίσεις σώζονται μόνιμα, δηλ. δεν μπορούν να αλλάξουν. Όμως η παράμετρος “I-c” επιτρέπει την διαδοχική διόρθωση του κυρίως ρεύματος I1 .

Παράδειγμα
Η παράμετρος ρύθμισης “I-c” είναι στο 30 %:

-
Το ρεύμα συγκόλλησης I1 μπορεί να μειωθεί ή να αυξηθεί μέχρι και 30 %.

Σημαντικό! Κάθε διαδοχική διόρθωση του κυρίως ρεύματος I1 ακυρώνεται όταν η μηχανή συγκόλλησης κλείσει.
Fd.1

Τροφοδοσία 1 – ταχύτητα τροφοδοσίας σύρματος 1 (επιλογή αυτόματης τροφοδοσίας)

Μονάδα
m/min 
ipm.

Εύρος ρυθμίσεων
OFF / 0.1 - max. 
OFF / 3.94 - max.

Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF 
OFF

Fd.2

Τροφοδοσία 2 - ταχύτητα τροφοδοσίας σύρματος 2 (επιλογή αυτόματης τροφοδοσίας)

dYn

διόρθωση δυναμικότητα του τόξου συγκόλλησης
HCU

Ρεύμα καυτής εκκίνησης
dt1

χρόνος καθυστέρησης 1 – χρόνος κατά τον οποίο καθυστερεί η τροφοδοσία μετά το ξεκίνημα της φάσης του κυρίως ρεύματος I1 (επιλογή αυτόματης τροφοδοσίας)

dt2

χρόνος καθυστέρησης 2 - χρόνος κατά τον οποίο καθυστερεί η τροφοδοσία μετά το τέλος της φάσης του κυρίως ρεύματος I1 (επιλογή αυτόματης τροφοδοσίας)

Fdi

Ταχύτητα κίνησης τροφοδοσίας (επιλογή αυτόματης τροφοδοσίας)

Μονάδα




m/min 
ipm.

Εύρος ρυθμίσεων
0.1 - max. 
3.94 - max.

Εργοστασιακές ρυθμ.
5 
197

Fdb
Ανάποδη τροφοδοσία – τράβηγμα του σύρματοςl – μετά την ανάφλεξη του τόξου (επιλογή αυτόματης τροφοδοσίας)

Μενού ρυθμίσεων


Η παρακάτω εικόνα δείχνει ένα διάγραμμα με το μενού των ρυθμίσεων, παίρνοντας για παράδειγμα τον πίνακα ελέγχου μιας μηχανής MagicWave 5000 Job. Μια λεπτομερής περιγραφή αυτών των ρυθμίσεων μπορεί να βρεθεί στους τομείς: „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1“, „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“.
Το „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1“ περιλαμβάνει όλες τις παραμέτρους που έχουν άμεση επίδραση στην διαδικασία συγκόλλησης.
Το „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“ περιλαμβάνει όλες τις παραμέτρους που χρειάζονται για να κάνετε τις αρχικές ρυθμίσεις στην μηχανή συγκόλλησης.

AC / παράμετροι ρύθμισης 

αναστρεφόμενης πολικότητας:


2nd ....Δεύτερο επίπεδο:
ACF ... AC συχνότητα





PoS ...Θετικό κύμα
2nd .... Δεύτερο επίπεδο




nEG ...Αρνητικό κύμα
PhA ...Συγχρονισμός φάσης
rPI ......Ανάφλεξη αναστροφής

πολικότητας
Παράμετροι ηλεκτροδίου:
HCU..Ρεύμα καυτής εκκίνησης
Hti .....Χρόνος καυτής εκκίνησης
dYn ....Διόρθωση δυναμικού του τόξου
FAC ... Ακύρωση ρυθμίσεων 
2nd .... Δεύτερο επίπεδο

2nd .... Δεύτερο επίπεδο:
r ......... Αντίσταση συγκόλλησης
L ........ επαγωγιμότητα συγκόλλησης
ASt ..... Αντι-κόλληση
ELn .... Επιλογή χαρακτηριστικών
Παράμετροι αερίου:
Uco .... Περιορισμός τάσης
GPr .... Χρόνος προ-ροής αερίου
G-L .... Χρόνος μετα-ροής αερίου με 
2nd .... Δεύτερο επίπεδο:
ελάχιστο ρεύμα συγκόλλησης 
SFS ...Ειδική λειτουργία 4-
G-H .... Χρόνος μετα-ροής αερίου με 
χρόνων
μέγιστο ρεύμα συγκόλλησης 
C-C ....Έλεγχος ψυκτικής
GAS ... Ρυθμός ροής αερίου ***) 
μονάδας
GPU ... Καθάρισμα 
C-t .....Χρόνος από όταν η
με προστατευτικό αέριο 
προστατευτική ροή αερίου
Παράμετροι TIG:
αρχίσει μέχρι να φανεί ο κωδικός
SPt .... Χρόνος συγκόλλησης σημείου
„no | H2O“
tAC .... Λειτουργία πονταρίσματος 
HFt ....Υψηλής συχνότητας
F-P .... Παλμική συχνότητα 
ανάφλεξη
dcY .... Λόγος διάρκειας παλμών σε 
r ......... Αντίσταση κυκλώματος
 σχέση με την διάρκεια του ρεύματος*) 
συγκόλλησης
I-G ..... Βασικό ρεύμα *) 
L ........ επαγωγιμότητα
t-S ...... Χρόνος αρχικού ρεύματος 
κυκλώματος συγκόλλησης
t-E ...... Χρόνος τελικού ρεύματος 
Ito ......Ασφαλής διακοπή
Fd.2 ... Ταχύτητα τροφοδοσίας 2 *) **) 
ανάφλεξης μετά από
dt2 .... Καθυστέρηση τέλους 
αποτυχημένη ανάφλεξη

τροφοδοσίας** 
Arc .....Ασφαλής διακοπή μετά
Fdb .... Αφαίρεση σύρματος **) 
από σπάσιμο τόξου
2nd .... Δεύτερο επίπεδο 
E-P ....Παράμετρος ελεύθερης 
επιλογής για ταίριασμα της τσιμπίδας 
JobMaster TIG με την αυτόματη 
τροφοδοσία
PPU …Επιλογή μονάδας push-pull **)
dt1 ..... Καθυστέρηση εκκίνησης τροφοδοσίας **)
FCO ...Κλείσιμο της τροφοδοσίας**)
ACS ...Αλλαγή στο κυρίως ρεύμα
COr ....Διόρθωση αερίου ***)
FAC ... Ακύρωση ρυθμίσεων
SEt ....Αλλαγή μεταξύ Std./US
*) Διαθέσιμο μόνο όταν το F-P δεν είναι στο „OFF“
**) Διαθέσιμο αν έχει συνδεθεί μονάδα αυτόματης τροφοδοσίας
***) Διαθέσιμο μόνο με ψηφιακό έλεγχο αερίου
Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1


Οι ψηφιακές μηχανές συγκόλλησης έρχονται με ένα πλούτο εξειδικευμένων γνώσεων ήδη ενσωματωμένο μέσα. Μπορείτε να ανακτήσετε και να χρησιμοποιήσετε οποιαδήποτε παράμετρο στην μηχανή όποτε θέλετε.
 Το μενού ρυθμίσεων παρέχει εύκολη πρόσβαση σε αυτή την εξειδικευμένη γνώση και μερικών ακόμα λειτουργιών. Ενεργοποιεί τις παραμέτρους για να μπορούν εύκολα να χρησιμοποιηθούν με άλλες εργασίες.
Το „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1“ περιλαμβάνει όλες τις παραμέτρους που έχουν άμεση επίδραση στην διαδικασία συγκόλλησης. Οι παράμετροι είναι ταξινομημένες σε λογικές ομάδες. Κάθε μια από αυτές τις ομάδες μπορεί να βρεθεί πιέζοντας διαφορετικό συνδυασμό κουμπιών.
Στις ακόλουθες σελίδες θα βρείτε λεπτομερή περιγραφή των ρυθμίσεων που μπορούν να γίνουν από το μενού των ρυθμίσεων και από τις παραμέτρους που είναι διαθέσιμες σε αυτό.
Επίπεδο 1: Παράμετροι προστατευτικού αερίου

1. Ενώ πατάτε και κρατάτε το κουμπί αποθήκευσης, πατήστε το κουμπί δοκιμής αερίου
2. Η πρώτη παράμετρος παρουσιάζεται (π.χ. „GPr“)
Σημαντικό! Η πρώτη παράμετρος που θα παρουσιαστεί είναι αυτή που είχε επιλεγεί τελευταία, την τελευταία φορά που χρησιμοποιήσατε το μενού των ρυθμίσεων.

1. Επιλέξτε την επιθυμητή παράμετρο με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων.
2. Αλλάξτε την τιμή της παραμέτρου με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων

1. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης

Τα „min.“ και „max.“ χρησιμοποιούνται για το εύρος των ρυθμίσεων που διαφέρουν σε κάθε μηχανή, τροφοδοσία σύρματος, πρόγραμμα συγκόλλησης κ.λ.π.
GPr
Χρόνος προ-ροής αερίου

Μονάδα 



s
Εύρος ρυθμίσεων 

0 - 9.9
Εργοστασιακές ρυθμ.
0.4
G-L
Χρόνος μετα-ροής αερίου στο ελάχιστο ρεύμα συγκόλλησης
Μονάδα




s
Εύρος ρυθμίσεων

0 - 40
Εργοστασιακές ρυθμ.
5
G-H
Αύξηση χρόνου μετα-ροής αερίου στο μέγιστο ρεύμα συγκόλλησης
Μονάδα 



s
Εύρος ρυθμίσεων 

0 - 40 / Aut
Εργοστασιακές ρυθμ. 
Aut
Η τιμή που ρυθμίζεται για το G-H ισχύει μόνο αν έχει ρυθμιστεί το μέγιστο δυνατό ρεύμα συγκόλλησης.
Η ακριβής τιμή δίνεται από το στιγμιαίο ρεύμα συγκόλλησης. Με ένα μέτριο ρεύμα συγκόλλησης, για παράδειγμα, η πραγματική τιμή θα είναι μιάμιση φορά η τιμή που έχει ρυθμιστεί για το G-H.
Σημαντικό! Οι τιμές για τις παραμέτρους G-L και G-H προστίθενται μαζί. Για παράδειγμα, αν και οι δύο παράμετροι είναι στο μέγιστο (40 s), η μετα-ροή του αερίου θα κρατήσει:
- 40 s στο ελάχιστο ρεύμα συγκόλλησης
- 80 s στο μέγιστο ρεύμα συγκόλλησης
- 60 s αν το ρεύμα συγκόλλησης είναι π.χ. ακριβώς το μισό από το μέγιστο

Αν το Aut έχει επιλεχθεί, ο χρόνος μετα-ροής του αερίου G-H υπολογίζεται αυτόματα. Αυτό λαμβάνει υπόψη την επιλεγμένη διαδικασία (συγκόλληση AC ή DC).
Εικ.24 Χρόνος μετα-ροής αερίου σαν λειτουργία του ρεύματος συγκόλλησης
GAS
Ροή αερίου – Τιμή για την ροή του προστατευτικού αερίου (επιλογή ψηφιακού ελέγχου αερίου)
Μονάδα




l/min 





cfh
Εύρος ρυθμίσεων 

OFF / 5.0 - max. 


OFF / 10.71 - max.
Εργοστασιακές ρυθμ. 
15.0





32.14
Σημαντικό! Παρακαλούμε ανατρέξτε στις οδηγίες “Ψηφιακός έλεγχος αερίου” για περισσότερες εξηγήσεις στις παραμέτρους “GAS”.
GPU
Καθαρισμός με προστατευτικό αέριο
Μονάδα




min
Εύρος ρυθμίσεων 

OFF/0.1 - 10.0
Εργοστασιακές ρυθμ. 
OFF
Το καθάρισμα με προστατευτικό αέριο ξεκινάει μόλις ρυθμίσετε μια τιμή για το GPU.
Για λόγους ασφαλείας, το καθάρισμα με το προστατευτικό αέριο δεν μπορεί να επανεκκινηθεί μέχρι να καθοριστεί μια νέα τιμή για το GPU
Σημαντικό! Το καθάρισμα με το προστατευτικό αέριο είναι απαραίτητο όταν η μηχανή έχει μείνει αχρησιμοποίητη σε ψυχρό περιβάλλον για μεγάλη περίοδο και έχει δημιουργηθεί υγρασία. Οι μεγάλες σωλήνες επηρρεάζονται περισσότερο.
Επίπεδο 1: Παράμετροι TIG

1. Πατήστε το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1) για να επιλέξετε είτε λειτουργία 2-χρόνων (2) ή λειτουργία 4-χρόνων (3)
2. Ενώ πιέζετε και κρατάτε το κουμπί αποθήκευσης, πατήστε το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1)
3. Εμφανίζεται η πρώτη παράμετρος (π.χ. „SPt“)
Σημαντικό! Η πρώτη παράμετρος που εμφανίζεται είναι πάντα η τελευταία που είχατε επιλέξει την προηγούμενη φορά που μπήκατε στο μενού ρυθμίσεων.

1. Επιλέξτε την επιθυμητή παράμετρο με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων.
2. Αλλάξτε την τιμή της παραμέτρου με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων.

1. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης

Τα „min.“ και „max.“ χρησιμοποιούνται για το εύρος των ρυθμίσεων που διαφέρουν σε κάθε μηχανή, τροφοδοσία σύρματος, πρόγραμμα συγκόλλησης κ.λ.π.

SPt
Χρόνος συγκόλλησης σημείου
Μονάδα 



s
Εύρος ρυθμίσεων 

OFF / 0,05 - 25,0
Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF
Αν εχει ρυθμιστεί μια τιμή για την παράμετρο “SPt”, η λειτουργία 2-χρόνων (2) θα έχει την δυνατότητα συγκόλλησης σημείου.
\Λυχνία ένδειξης συγκόλλησης σημείου: Παραμένει αναμμένη όταν έχει καθοριστεί τιμή για τον χρόνο συγκόλλησης σημείου.
tAC
Ποντάρισμα – Διάρκεια παλμικού ρεύματος συγκόλλησης στο ξεκίνημα του πονταρίσματος
Μονάδα 



s
Εύρος ρυθμίσεων 

OFF / 0.1 - 9.9 / ON
Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF
Σημαντικό! Η λειτουργία πονταρίσματος είναι διαθέσιμη μόνο κατά την διαδικασία συγκόλλησης TIG-DC.
 
Θέση „ON“ 


Το παλμικό ρεύμα συγκόλλησης παραμένει σε λειτουργία 





μέχρι το τέλος της λειτουργίας πονταρίσματος
Τιμή 0.1 - 9.9 s 
Ο προεπιλεγμένος χρόνος ξεκινάει με την φάση της ανόδου. 





Μετά το τέλος της περιόδου του προεπιλεγμένου χρόνου, η 





συγκόλληση συνεχίζει με σταθερό ρεύμα, οποιεσδήποτε 






παλμικές παράμετροι έχουν ρυθμιστεί είναι διαθέσιμες.
Θέση „OFF“ 

Η λειτουργία πονταρίσματος είναι απενεργοποιημένη
Παρακαλούμε δείτε τον τομέα „Συγκόλληση TIG“ για περιγραφή της λειτουργίας πονταρίσματος.
F-P
Παλμική συχνότητα
Μονάδα




Hz / kHz
Εύρος ρυθμίσεων

OFF / 0.20 Hz - 2.00 kHz
Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF
Η προεπιλεγμένη παλμική συχνότητα χρησιμοποιείται επίσης για το μειωμένο ρεύμα I2.
Σημαντικό! Αν το F-P είναι ρυθμισμένο στο „OFF“, οι παράμετροι dcY και I-G (περιγράφονται παρακάτω) δεν μπορούν να επιλεχθούν.
Λυχνία ένδειξης παλμών: Παραμένει αναμμένη όταν έχει ρυθμιστεί τιμή για την παράμετρο „F-P“.
dcY
Κύκλος εργασίας – η αναλογία μεταξύ της διάρκειας των παλμών σε σχέση με την διάρκεια του ρεύματος σε περίπτωση που έχει επιλεχθεί παλμική συχνότητα
Μονάδα




%
Εύρος ρυθμίσεων

10 - 90
Εργοστασιακές ρυθμ.
50
I-G
I (ρεύμα)-Γείωση – βασικό ρεύμα
Μονάδα




%
Εύρος ρυθμίσεων

0 - 100 % του κυρίως ρεύματος I1
Εργοστασιακές ρυθμ.
50
t-S
χρόνος-Εκκίνηση – χρόνος εκκίνησης ρεύματος
Μονάδα




s
Εύρος ρυθμίσεων

OFF/0.01 - 9.9
Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF
Ο χρόνος εκκίνησης ρεύματος t-S καθορίζει την διάρκεια της φάσης του ρεύματος εκκίνησης Is.
Σημαντικό! Η παράμετρος „t-S“ ισχύει μόνο στην διαδικασία 2-χρόνων. Στην διαδικασία 4-χρόνων, η διάρκεια της φάσης του ρεύματος εκκίνησης Is ελέγχεται χειροκίνητα από τον διακόπτη της τσιμπίδας.
t-E
χρόνος τελικού ρεύματος

Μονάδα




s
Εύρος ρυθμίσεων

OFF/0.01 - 9.9
Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF
Ο χρόνος τελικού ρεύματος t-E καθορίζει την διάρκεια της φάσης του τελικού ρεύματος IE.
Σημαντικό! Η παράμετρος t-E ισχύει μόνο στην διαδικασία 2-χρόνων. Στην διαδικασία 4-χρόνων, η διάρκεια της φάσης του ρεύματος εκκίνησης Is ελέγχεται χειροκίνητα από τον διακόπτη της τσιμπίδας.
Εικ.25 Διαδικασία 2-χρόνων: Χρόνος αρχικού και τελικού ρεύματος
Σύμβολα:
GPr

Χρόνος προ-ροής αερίου


I1

Κυρίως ρεύμα
Is


Ρεύμα εκκίνησης





tdown
Κάθοδος
ts

Χρόνος ρεύματος εκκίνησης


IE

Τελικό ρεύμα
tup

Άνοδος







tE

Χρόνος τελικού ρεύματος
Σημαντικό! Οι παράμετροι Fd.2 μέχρι dt2 – που περιγράφονται παρακάτω – είναι διαθέσιμοι μόνο σε περίπτωση έχει συνδεθεί αυτόματη τροφοδοσία.
Οι παράμετροι Fd.2 μέχρι dt2 περιγράφονται επίσης σε σχέση με την διαδικασία „συγκόλληση TIG με αυτόματη τροφοδοσία (δείτε τον τομέα που προηγήθηκε „συγκόλληση TIG“).
Σημαντικό! Αν η παράμετρος F-P (παλμική συχνότητα) είναι ρυθμισμένη στο „OFF“, η ταχύτητα τροφοδοσίας που είναι ρυθμισμένη στον πίνακα ελέγχου χρησιμοποιείται για συνεχή τροφοδοσία με σταθερό ρεύμα συγκόλλησης.
Fd.2
Τροφοδοσία 2 – ταχύτητα τροφοδοσίας 2 (για αυτόματη τροφοδοσία)
Μονάδα




m/min




ipm.
Εύρος ρυθμίσεων

OFF / 0.1 - max.

OFF / 3.94 - max.
Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF




OFF
Σημαντικό! Αν το F-P (παλμική συχνότητα) είναι ρυθμισμένη στο „OFF“, το Fd.2 δεν μπορεί να επιλεχθεί.
Αν διαφορετική τιμή είναι ρυθμισμένη για κάθε μια από τις παραμέτρους Fd.2 και F-P, η ταχύτητα τροφοδοσίας διαφέρει μεταξύ των τιμών Fd.1 και Fd.2 σύμφωνα με την παλμική συχνότητα F-P του ρεύματος συγκόλλησης.
dt1
χρόνος καθυστέρησης 1 – χρόνος κατά τον οποίο η εκκίνηση της τροφοδοσίας καθυστερεί μετά την εκκίνηση της φάσης του κυρίως ρεύματος I1 (για αυτόματη τροφοδοσία)
Μονάδα




s
Εύρος ρυθμίσεων

OFF / 0.1 - 9.9
Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF
dt2
χρόνος καθυστέρησης 2 - χρόνος κατά τον οποίο το τέλος της τροφοδοσίας καθυστερεί μετά το τέλος της φάσης του κυρίως ρεύματος I1 (για αυτόματη τροφοδοσία)
Μονάδα




s
Εύρος ρυθμίσεων

OFF / 0.1 - 9.9
Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF
Fdb
Ανάποδη τροφοδοσία – απομάκρυνση σύρματος (για αυτόματη τροφοδοσία)
Μονάδα




mm




in.
Εύρος ρυθμίσεων

OFF / 1 -50


OFF / 0.04 -1.97
Εργοστασιακές ρυθμ.
OFF




OFF
Σημαντικό! Η απομάκρυνση σύρματος αποτρέπει το σύρμα συγκόλλησης από το να καεί στο τέλος. Πριν το ρεύμα συγκόλλησης σβήσει, το σύρμα απομακρύνεται κατά την προκαθορισμένη τιμή. Προϋπόθεση για αυτή την λειτουργία είναι ότι το τόξο έχει αναφλεχθεί.
FAC
Εργοστασιακό – για να επαναφέρεται την μηχανή στην αρχική της κατάσταση
Πατήστε και κρατήστε το κουμπί αποθήκευσης για 2 s για να επαναφέρετε την μηχανή στις εργοστασιακές της ρυθμίσεις.
Όταν δείξει την ένδειξη „PrG“, η μηχανή συγκόλλησης έχει επαναφερθεί.

Σημαντικό! Όταν η μηχανή έχει επαναφερθεί στις αρχικές ρυθμίσεις, όλες οι προσωπικές ρυθμίσεις στο επίπεδο 1 θα έχουν χαθεί. Οι εργασίες δεν διαγράφονται κατά την επαναφορά της μηχανής – αυτές διατηρούνται. Οι παράμετροι στο επίπεδο 2 του μενού ρυθμίσεων (2nd) επίσης δεν διαγράφονται.
2nd
Δεύτερο επίπεδο του Μενού των ρυθμίσεων (δείτε: „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“)
Επίπεδο 1: Παράμετροι αναστροφής πολικότητας / AC

Οι παράμετροι αναστροφής πολικότητας είναι διαθέσιμες μόνο σε μηχανές συγκόλλησης MagicWave.

1. Πατήστε το κουμπί επιλογής διαδικασίας (6) για να επιλέξετε διαδικασίας συγκόλλησης AC
2. Ενώ κρατάτε πατημένο το κουμπί αποθήκευσης, πατήστε το κουμπί επιλογής διαδικασίας (6)
3. Η πρώτη παράμετρος εμφανίζεται (π.χ. „ACF“)
Σημαντικό! Η πρώτη παράμετρος που εμφανίζεται είναι πάντα η τελευταία που είχατε επιλέξει την προηγούμενη φορά που μπήκατε στο μενού ρυθμίσεων.

1. Επιλέξτε την επιθυμητή παράμετρο με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων.
2. Αλλάξτε την τιμή της παραμέτρου με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων

1. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης

Τα „min.“ και „max.“ χρησιμοποιούνται για το εύρος των ρυθμίσεων που διαφέρουν σε κάθε μηχανή, τροφοδοσία σύρματος, πρόγραμμα συγκόλλησης κ.λ.π.

ACF
Συχνότητα AC
Μονάδα 



Hz
Εύρος ρυθμίσεων 

Syn / 40 - 250
Εργοστασιακές ρυθμ. 
60
Syn ....... Για συγχρονισμό του ρεύματος 2 μηχανών συγκόλλησης για ταυτόχρονη συγκόλληση AC.
Σημαντικό! Πρόσθετα με την ρύθμιση “Syn”, λαμβάνει μέρος και η παράμετρος “PhA” (Συγχρονισμός φάσης, “Επίπεδο 2” - υποπαράγραφος “παράμετροι αναστροφής πολικότητας / AC”).
2nd
Δεύτερο επίπεδο του Μενού των ρυθμίσεων (δείτε: „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“)
Επίπεδο 1: Παράμετροι συγκόλλησης ηλεκτροδίου

1. Πατήστε το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1) για να επιλέξετε την λειτουργία συγκόλληση ηλεκτροδίου (MMA) (5)
2. Ενώ κρατάτε πατημένο το κουμπί αποθήκευσης, πατήστε το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1)
3. Η πρώτη παράμετρος εμφανίζεται (π.χ. „HCU“)
Σημαντικό! Η πρώτη παράμετρος που εμφανίζεται είναι πάντα η τελευταία που είχατε επιλέξει την προηγούμενη φορά που μπήκατε στο μενού ρυθμίσεων.

1. Επιλέξτε την επιθυμητή παράμετρο με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων.
2. Αλλάξτε την τιμή της παραμέτρου με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων

1. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης

Τα „min.“ και „max.“ χρησιμοποιούνται για το εύρος των ρυθμίσεων που διαφέρουν σε κάθε μηχανή, τροφοδοσία σύρματος, πρόγραμμα συγκόλλησης κ.λ.π.

HCU
Ρεύμα καυτής εκκίνησης
Μονάδα 



%
Εύρος ρυθμίσεων 

0 - 100
Εργοστασιακές ρυθμ. 
50
Hti
Χρόνος καυτού ρεύματος
Μονάδα 



s
Εύρος ρυθμίσεων 

0 - 2.0
Εργοστασιακές ρυθμ. 
0.5
Για να εξασφαλίσετε βέλτιστα αποτελέσματα συγκόλλησης, μερικές φορές είναι απαραίτητο να ρυθμίσετε ή να αλλάξετε την λειτουργία Καυτής-Εκκίνησης.
Πλεονεκτήματα:

- Βελτιωμένη ανάφλεξη, ακόμη και όταν χρησιμοποιείτε ηλεκτρόδια με χαμηλές προδιαγραφές ανάφλεξης
- Καλύτερη τήξη του βασικού μετάλλου κατά την φάση εκκίνησης, εννοώντας λιγότερα ελαττώματα κατά την ψύξη
- Αποφυγή των υπολειμμάτων
dyn
dYn δυναμικό – διόρθωση δυναμικού του τόξου...
Μονάδα  



-
Εύρος ρυθμίσεων 

0 - 100
Εργοστασιακές ρυθμ.
20
Για να εξασφαλίσετε βέλτιστα αποτελέσματα συγκόλλησης, μερικές φορές θα είναι απαραίτητο να ρυθμίσετε ή να αλλάξετε την λειτουργία “Δυανμικό (τόξου)”. Για λεπτομέρειες στην ρύθμιση της παραμέτρου “dYn”, παρακαλούμε δείτε “Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 1” - υποπαράγραφος “Παράμετροι συγκόλλησης ηλεκτροδίου”.
Αρχή λειτουργίας
Την στιγμή της μεταφοράς του υλικού, π.χ. όταν ένα μικρό κύκλωμα δημιουργηθεί, υπάρχει μια στιγμιαία αύξηση του ρεύματος. Για να διατηρήσετε ένα σταθερό τόξο, το ρεύμα συγκόλλησης προσωρινά αυξάνει. Αν το ηλεκτρόδιο κινδυνεύει να βυθιστεί στο υλικό συγκόλλησης, αυτό το μέτρο αποτρέπει την σκλήρυνση του λειωμένου υλικού, όπως επίσης αποτρέπει παραπάνω κύκλωμα του τόξου. Αυτό κυρίως αποτρέπει το ηλεκτρόδιο από το να “κολλήσει”.
Εύρος ρυθμίσεων για την παράμετρο dYn
0 

μαλακό, με λίγο πιτσίλισμα τόξο
100 

σκληρό, πιο σταθερό τόξο
FAC
Εργοστασιακό – για να επαναφέρεται την μηχανή στην αρχική της κατάσταση
Πατήστε και κρατήστε το κουμπί αποθήκευσης για 2 s για να επαναφέρετε την μηχανή στις εργοστασιακές της ρυθμίσεις.
Όταν δείξει την ένδειξη „PrG“, η μηχανή συγκόλλησης έχει επαναφερθεί.

Σημαντικό! Όταν η μηχανή έχει επαναφερθεί στις αρχικές ρυθμίσεις, όλες οι προσωπικές ρυθμίσεις στο επίπεδο 1 θα έχουν χαθεί. Οι εργασίες δεν διαγράφονται κατά την επαναφορά της μηχανής – αυτές διατηρούνται. Οι παράμετροι στο επίπεδο 2 του μενού ρυθμίσεων (2nd) επίσης δεν διαγράφονται.
2nd
Δεύτερο επίπεδο του Μενού των ρυθμίσεων (δείτε: „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2“)
Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2


Το „Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2:“ περιέχει όλες τις παραμέτρους που χρειάζονται για να γίνουν οι βασικές ρυθμίσεις στην μηχανή συγκόλλησης. Οι παράμετροι είναι διαχωρισμένες σε λογικές ομάδες. Κάθε μια από αυτές τις ομάδες μπορεί να κληθεί πιέζοντας διαφορετικό συνδυασμό κουμπιών.
Επίπεδο 2: Παράμετροι TIG

1. Πατήστε το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1) για να επιλέξετε είτε την λειτουργία 2-χρόνων (2) ή την λειτουργία 4-χρόνων (3)
2. Ενώ κρατάτε πατημένο το κουμπί αποθήκευσης, πατήστε το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1)
3. Η πρώτη παράμετρος θα εμφανιστεί (π.χ. „SPt“)
Σημαντικό! Η πρώτη παράμετρος που εμφανίζεται είναι πάντα η τελευταία που είχατε επιλέξει την προηγούμενη φορά που μπήκατε στο μενού ρυθμίσεων.
4. Επιλέξτε την παράμετρο “2nd” με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων.

Μόλις έχει επιλεχθεί η παράμετρος „2nd“:
1. Ενώ κρατάτε πατημένο το κουμπί αποθήκευσης, πατήστε το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1)
2. Η πρώτη παράμετρος του επιπέδου 2 εμφανίζεται (π.χ. “SFS”)
Σημαντικό! Η πρώτη παράμετρος που εμφανίζεται είναι πάντα η τελευταία που είχατε επιλέξει την προηγούμενη φορά που μπήκατε στο μενού ρυθμίσεων.

1. Επιλέξτε την επιθυμητή παράμετρο με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων.
2. Αλλάξτε την τιμή της παραμέτρου με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων

1. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης δύο φορές

Τα „min.“ και „max.“ χρησιμοποιούνται για το εύρος των ρυθμίσεων που διαφέρουν σε κάθε μηχανή, τροφοδοσία σύρματος, πρόγραμμα συγκόλλησης κ.λ.π.

SFS
Ειδική λειτουργία 4-χρόνων
Μονάδα 



-
Εύρος ρυθμίσεων 

OFF / 1 (Μεταβλητή 1)
Εργοστασιακές ρυθμ. 
OFF
Η Μεταβλητή 1 της ειδικής λειτουργίας 4-χρόνων περιγράφεται στον τομέα: “Μενού λειτουργιών”.
C-C

Έλεγχος ψυκτικής μονάδας (προαιρετικό)

Μονάδα 



-

Εύρος ρυθμίσεων 

Aut / ON / OFF
Εργοστασιακές ρυθμ. 
Aut

Θέση “Aut” 
Η ψυκτική μονάδα κλείνει 2 λεπτά μετά το τέλος της συγκόλλησης
Σημαντικό! Αν η ψυκτική μονάδα παρέχεται με τον προαιρετικό  “έλεγχο ορίου θερμοκρασίας”, η θερμοκρασία επιστροφής του ψυκτικού ελέγχεται κάθε στιγμή. Αν η θερμοκρασία επιστροφής είναι μικρότερη των 50 °C, η ψυκτική μονάδα κλείνει αυτόματα.

Θέση “ON” 

Η ψυκτική μονάδα είναι ανοιχτή όλη την ώρα
Θέση “OFF” 
Η ψυκτική μονάδα είναι κλειστή όλη την ώρα
C-t

Χρόνος ψύξης – Χρόνος στον οποίο η προστασία ροής ψυκτικού αερίου ενεργοποιείτε μέχρι ο κωδικός „no | H2O“ εμφανιστεί. Για παράδειγμα, αν φούσκες αέρα παράγονται από το ψυκτικό σύστημα, η ψυκτική μονάδα θα κλείσει μόνο με το τέλος του προκαθορισμένου χρόνου.

Μονάδα




s
Εύρος ρυθμίσεων

5 - 25

Εργοστασιακές ρυθμ.
10

Σημαντικό! Κάθε φορά που η μηχανή συγκόλληση ανάβει, η ψυκτική μονάδα θα διεξάγει ένα τεστ για 180 δευτερόλεπτα.

HFt

Χρόνος υψηλής συχνότητας – Ανάφλεξη υψηλής συχνότητας: χρόνος μεταξύ των παλμών HF (υψηλής συχνότητας)
Μονάδα




s

Εύρος ρυθμίσεων

0.01 - 0.4 / OFF / EHF (Εκκίνηση με εξωτερικούς 









εκκινητές τόξου, π.χ. συγκόλληση με πλάσμα)
Εργοστασιακές ρυθμ. 
0.01 - 0.4

ΣΗΜΕΙΩΣΗ! Αν υπάρχουν προβλήματα με ευαίσθητο εξοπλισμό στην γύρω περιοχή, αυξήστε την παράμετρο HFt στο μέγιστο των 0.4 s.

Λυχνία ένδειξης HF: Παραμένει αναμμένη όσο υπάρχει καθορισμένη τιμή για την παράμετρο HFt.

Αν η παράμετρος “HFt” είναι ρυθμισμένη στο “OFF”, η ανάφλεξη δεν έχει την λειτουργία της υψηλής συχνότητας στην εκκίνηση της συγκόλλησης. Σε αυτή τη περίπτωση, η εκκίνηση της συγκόλλησης γίνεται με ανάφλεξη επαφής.

r

r (αντίσταση) – Αντίσταση κυκλώματος συγκόλλησης (σε mΩ)

(δείτε τον τομέα: „Βρίσκοντας την αντίσταση του κυκλώματος συγκόλλησης r“)

L

L (επαγωγιμότητα) – Επαγωγιμότητα κυκλώματος συγκόλλησης (σε microhenry)

(δείτε τον τομέα: „Βρίσκοντας την επαγωγιμότητα του κυκλώματος συγκόλλησης L“) 

Ito

Χρόνος τέλους ανάφλεξης – Χρόνος μέχρι να διακοπεί με ασφάλεια το ρεύμα μετά από μια αποτυχημένη ανάφλεξη.

Μονάδα 



s
Εύρος ρυθμίσεων 

0.1 - 9.9

Εργοστασιακές ρυθμ. 
5

Σημαντικό! Ο „Χρόνος τέλους ανάφλεξης“ είναι μια λειτουργία ασφαλείας και δεν απενεργοποιείται. Περιγραφή του χρόνου τέλους ανάφλεξης μπορεί να βρεθεί στον τομέα „Συγκόλληση TIG“.

Arc
Χρόνος προστασίας σπασίματος του τόξου μέχρι να διακοπεί με ασφάλεια το ρεύμα μετά από ένα σπάσιμο του τόξου
Μονάδα




s

Εύρος ρυθμίσεων

0.1 - 9.9

Εργοστασιακές ρυθμ.
2

Σημαντικό! Η προστασία σπασίματος του τόξου είναι μια λειτουργία ασφαλείας και δεν απενεργοποιείται. Περιγραφή της λειτουργίας προστασίας σπασίματος του τόξου μπορεί να βρεθεί στον τομέα „Συγκόλληση TIG“.

E-P

Εξωτερική Παράμετρος – Μια ελεύθερα επιλέξιμη παράμετρος για την τσιμπίδα JobMaster TIG ή για ρομποτική διεπιφάνεια (και τα δύο προαιρετικά)

Μια ελεύθερα επιλέξιμη παράμετρος για την τσιμπίδα JobMaster TIG ή για ρομποτική διεπιφάνεια, Αν έχει επιλεγεί η „E-P“, μπορείτε να χρησιμοποιήσετε το κουμπί ρυθμίσεως για να διαλέξετε μεταξύ των ακόλουθων πιθανοτήτων για αυτήν την ελεύθερα προσδιορίσιμη παράμετρο:

-
OFF   
Καμιά ελεύθερα προσδιοριζόμενη παράμετρος δεν έχει επιλεχτεί 



(εργοστασιακή ρύθμιση)

-
ELd    
Διάμετρος ηλεκτροδίου
-
bAL    Ισορροπία
-
SPt 
Χρόνος συγκόλλησης σημείου
-
I-S 

Αρχικό ρεύμα
-
UPS   Άνοδος
-
I-2 

Μειωμένο ρεύμα
-
dsl 

Κάθοδος
-
I-E 

Τελικό ρεύμα
-
ACF   
Συχνότητα AC
-
F-P 
Παλμική συχνότητα
-
dcY    
Κύκλος εργασίας
-
I-G 
Βασικό ρεύμα
-
tAC 
Λειτουργία πονταρίσματος: Διάρκεια την διαδικασίας πονταρίσματος
-
Fd.1 
Ταχύτητα τροφοδοσίας 1 (επιλογή αυτόματης τροφοδοσίας)

-
Fd.2 
Ταχύτητα τροφοδοσίας 2 (επιλογή αυτόματης τροφοδοσίας)

PPU

Για επιλογή push-pull μονάδας (επιλογή αυτόματης τροφοδοσίας) 

FCO

Έλεγχος τροφοδοσίας – κλείνει την τροφοδοσία (επιλογή αισθητήρα τέλους σύρματος) 
Μονάδα 



-

Εύρος ρυθμίσεων  

OFF / ON / noE
Εργοστασιακές ρυθμ. 
OFF

OFF ... Η μηχανή σταματάει το σύρμα όταν ενεργοποιηθεί ο αισθητήρας τέλους του σύρματος. Το „Err|056“ εμφανίζεται στην οθόνη.

ΟΝ ... Όταν ενεργοποιηθεί ο αισθητήρας τέλους του σύρματος, η μηχανή δεν σταματάει την τροφοδοσία μέχρι να ολοκληρωθεί το ρεύμα συγκόλλησης. Το „Err|056“ εμφανίζεται στην οθόνη.

noE ... Η μηχανή δεν σταματάει την τροφοδοσία όταν ενεργοποιηθεί ο αισθητήρας τέλους του σύρματος. Η προειδοποίηση του αισθητήρα δεν εμφανίζεται και αποστέλλεται στον αυτόματο έλεγχο μέσω του field bus.

Σημαντικό! Η ρύθμιση „noE“ λειτουργεί μόνο με συσκευές field bus. Οι ρομποτικές διεπιφάνειες ROB 4000 / 5000 δεν υποστηρίζουν αυτήν την λειτουργία.

ACS

Αυτόματος διακόπτης ρεύματος – αυτόματη αλλαγή στο κυρίως ρεύμα
Μονάδα




-

Εύρος ρυθμίσεων  

ON / OFF
Εργοστασιακές ρυθμ.
ON
Αν η παράμετρος „ACS“ είναι ρυθμισμένη στο „ON“:

-
η παράμετρος I1 (κυρίως ρεύμα) θα επιλεγεί αυτόματα μετά την εκκίνηση της συγκόλλησης
-
οι ρυθμίσεις μπορούν να γίνουν κατευθείαν για το κυρίως ρεύμα I1
-
ο πίνακας ελέγχου δείχνει σε ποια θέση έχει φτάσει η διαδικασία συγκόλλησης δείχνοντας τις παραμέτρους (IS , tup , ...)

Σημαντικό! Αν η παράμετρος ACS (δείτε τον τομέα “Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2”) είναι ρυθμισμένη στο OFF, τότε η πιο πρόσφατα επιλεγμένη παράμετρος θα παραμείνει ενεργή κατά την συγκόλληση. 
-
Η τελευταία παράμετρος που θα επιλεχτεί μπορεί να αλλάξει άμεσα.

-
Καμιά αυτόματη επιλογή δεν αντικαθιστά την I1.

COr

Διόρθωση – Διόρθωση αερίου (επιλογή ψηφιακού ελέγχου αερίου)

Μονάδα




-

Εύρος ρυθμίσεων  

AUT / 1.0 - 10.0

Εργοστασιακές ρυθμ.
AUT

Σημαντικό! Παρακαλούμε αναφερθείτε στις οδηγίες του “Ψηφιακός Έλεγχος Αερίου” για πιο λεπτομερείς εξηγήσεις για την παράμετρο “COr”.

SEt

Ρύθμιση – Ειδικές ρυθμίσεις χώρας (Βασική / USA) ... Std / US

Μονάδα




-

Εύρος ρυθμίσεων  

Std, US (Βασική / USA)

Εργοστασιακές ρυθμ.
Standard version: Std (μετρήσεις σε cm/mm)








Έκδοση USA: US (μετρήσεις σε ίντσες)
Επίπεδο 2: Παράμετροι αναστροφής πολικότητας / AC

1. Πατήστε το κουμπί επιλογής διαδικασίας (6) για να επιλέξετε συγκόλληση AC








(6) 

2. Ενώ κρατάτε πατημένο το κουμπί αποθήκευσης, πατήστε το κουμπί επιλογής διαδικασίας 

3. Η πρώτη παράμετρος εμφανίζεται (π.χ. „ACF“) 

Σημαντικό! Η πρώτη παράμετρος που εμφανίζεται είναι πάντα η τελευταία που είχατε επιλέξει την προηγούμενη φορά που μπήκατε στο μενού ρυθμίσεων.
4. Επιλέξτε την παράμετρο “2nd” με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων.

Μόλις έχει επιλεχθεί η παράμετρος „2nd“:
1. Ενώ κρατάτε πατημένο το κουμπί αποθήκευσης, πατήστε το κουμπί επιλογής διαδικασίας (6) 

2. Η πρώτη παράμετρος του επιπέδου 2 εμφανίζεται (π.χ. “PoS”) 

Σημαντικό! Η πρώτη παράμετρος που εμφανίζεται είναι πάντα η τελευταία που είχατε επιλέξει την προηγούμενη φορά που μπήκατε στο μενού ρυθμίσεων.

1. Επιλέξτε την επιθυμητή παράμετρο με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων.
2. Αλλάξτε την τιμή της παραμέτρου με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων

1. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης δύο φορές

Τα „min.“ και „max.“ χρησιμοποιούνται για το εύρος των ρυθμίσεων που διαφέρουν σε κάθε μηχανή, τροφοδοσία σύρματος, πρόγραμμα συγκόλλησης κ.λ.π.

PoS

Θετικό κύμα
Μονάδα
-

Εύρος ρυθμίσεων
tri / Sin / rEc / OFF
Εργοστασιακές ρυθμ. 
OFF

Tri

τριγωνική φόρμα κύματος
Sin  

Ημίτονο ... ημιτονοειδής φόρμα κύματος (η βασική ρύθμιση για λίγο 


θόρυβο, σταθερό τόξο)

rEc

ορθογώνια φόρμα κύματος με μειωμένη γωνία, για μείωση των 




επιπέδων του θορύβου συγκρινόμενου με αυτούς που παράγονται σε 


100% ορθογώνια φόρμα κύματος 
OFF

100% ορθογώνια φόρμα κύματος (σταθερό αλλά θορυβώδες τόξο) 

nEG
Αρνητικό – Αρνητικό κύμα
Μονάδα
-

Εύρος ρυθμίσεων
tri / Sin / rEc / OFF
Εργοστασιακές ρυθμ. 
OFF
Tri

τριγωνική φόρμα κύματος
Sin  

Ημίτονο ... ημιτονοειδής φόρμα κύματος (η βασική ρύθμιση για λίγο 


θόρυβο, σταθερό τόξο)

rEc

ορθογώνια φόρμα κύματος με μειωμένη γωνία, για μείωση των 




επιπέδων του θορύβου συγκρινόμενου με αυτούς που παράγονται σε 


100% ορθογώνια φόρμα κύματος 
OFF

100% ορθογώνια φόρμα κύματος (σταθερό αλλά θορυβώδες τόξο) 

PhA

Ρύθμιση φάσης – Συγχρονισμός φάσης 2 μηχανών συγκόλλησης για ταυτόχρονη συγκόλληση AC.
Μονάδα




-

Εύρος ρυθμίσεων

0-5

Εργοστασιακές ρυθμ.
0

Σημαντικό! Η παράμετρος „ACF“ πρέπει να ρυθμιστεί στο „Syn“ πριν τον συγχρονισμό της φάσης („Επίπεδο 1“ - τομέας „Παράμετροι αναστροφή πολικότητας / AC“).

Η φάση συγχρονισμού λαμβάνει χώρα ως εξής:

-
Ετοιμάστε ένα δοκιμαστικό κομμάτι αντικειμένου εργασίας για στιγμιαία συγκόλληση AC.

-
Ρυθμίστε την τιμή PhA στην μηχανή μεταξύ του 0 και του 5 μέχρι να επιτύχετε την βέλτιστη συγκόλληση.

rPI

Ανάφλεξη αναστρεφόμενης πολικότητας
Μονάδα




-

Εύρος ρυθμίσεων

ON / OFF
Εργοστασιακές ρυθμ.
ON

Σημαντικό! Ανάφλεξη rPI

-
είναι διαθέσιμη μόνο στην μηχανή MagicWave
-
λαμβάνει χώρα μόνο αν έχει επιλεχθεί διαδικασία συγκόλλησης TIG-DC
-
προτείνεται για όλους τους τύπους συγκόλλησης, με εξαίρεση συγκόλλησης σε λεπτό φύλλο μετάλλου

Επίπεδο 2: Παράμετροι συγκόλλησης ηλεκτροδίου 

1. Πατήστε το κουμπί επιλογής λειτουργιών (1) για να επιλέξετε την λειτουργία „Συγκόλληση ηλεκτροδίου (MMA)“ (5)









(5) 








(1) 

2. Ενώ κρατάτε πατημένο το κουμπί αποθήκευσης, πιέστε το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1) 

3. Η πρώτη παράμετρος εμφανίζεται (π.χ. „HCU“) 

Σημαντικό! Η πρώτη παράμετρος που εμφανίζεται είναι πάντα η τελευταία που είχατε επιλέξει την προηγούμενη φορά που μπήκατε στο μενού ρυθμίσεων.
- Επιλέξτε την παράμετρο “2nd” με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων. 


Μόλις έχει επιλεχθεί η παράμετρος „2nd“:
1. Ενώ κρατάτε πατημένο το κουμπί αποθήκευσης, πιέστε το κουμπί επιλογής λειτουργίας (1) 

2. Η πρώτη παράμετρος του επιπέδου 2 εμφανίζεται (π.χ. “r”) 

Σημαντικό! Η πρώτη παράμετρος που εμφανίζεται είναι πάντα η τελευταία που είχατε επιλέξει την προηγούμενη φορά που μπήκατε στο μενού ρυθμίσεων.

1. Επιλέξτε την επιθυμητή παράμετρο με τα κουμπιά επιλογής παραμέτρων.
2. Αλλάξτε την τιμή της παραμέτρου με το κουμπί αλλαγής παραμέτρων

1. Πατήστε το κουμπί αποθήκευσης δύο φορές

Τα „min.“ και „max.“ χρησιμοποιούνται για το εύρος των ρυθμίσεων που διαφέρουν σε κάθε μηχανή, τροφοδοσία σύρματος, πρόγραμμα συγκόλλησης κ.λ.π.

r
r (αντίσταση) – Αντίσταση κυκλώματος συγκόλλησης (σε mΩ)

(δείτε τον τομέα: „Βρίσκοντας την αντίσταση του κυκλώματος συγκόλλησης r“)

L
L (επαγωγιμότητα) – Επαγωγιμότητα κυκλώματος συγκόλλησης (σε microhenry)

(δείτε τον τομέα: „Βρίσκοντας την επαγωγιμότητα του κυκλώματος συγκόλλησης L“) 

ASt
Αντι-κολλητική λειτουργία
Μονάδα  



-
Εύρος ρυθμίσεων 

ON / OFF
Εργοστασιακές ρυθμ. 
ON
Όσο το τόξο μικραίνει, η τάση συγκόλλησης μπορεί να πέσει τόσο πολύ που το ηλεκτρόδιο να κινδυνεύει να “κολλήσει”. Αυτό μπορεί επίσης να προκαλέσει “σβήσιμο” του ηλεκτροδίου.
Το σβήσιμο του ηλεκτροδίου αποτρέπεται αν έχει ενεργοποιηθεί η αντι-κολλητική λειτουργία. Αν το ηλεκτρόδιο αρχίσει να κολλάει, η μηχανή αυτόματα κόβει το ρεύμα συγκόλλησης. Αφού το ηλεκτρόδιο αποκολληθεί από το αντικείμενο εργασίας, η διαδικασία συγκόλλησης μπορεί να συνεχιστεί χωρίς δυσκολία.
ELn
Γραμμή ηλεκτροδίου – Επιλογή χαρακτηριστικών
Μονάδα  



-
Εύρος ρυθμίσεων 

con / 0.1 - 20 / P
Εργοστασιακές ρυθμ.
con
(1) Γραμμή φορτίου για ηλεκτρόδιο
(2) Γραμμή φορτίου για ηλεκτρόδιο με αυξημένο μήκος τόξου
(3) Γραμμή φορτίου για ηλεκτρόδιο με μειωμένο μήκος τόξου
(4) Χαρακτηριστικά όταν έχει επιλεγεί η παράμετρος „con“  (σταθερό ρεύμα κόλλησης)
(5) Χαρακτηριστικό όταν έχει επιλεγεί η παράμετρος „0.1 - 20“ (μειωμένα χαρακτηριστικά με ρυθμιζόμενη κλίση)
(6) Χαρακτηριστικό όταν έχει επιλεγεί η παράμετρος „P“ (σταθερό ρεύμα κόλλησης)
(7) Παράδειγμα προκαθορισμένου δυναμικού του τόξου όταν το χαρακτηριστικό (4) έχει επιλεγεί

(8) Παράδειγμα προκαθορισμένου δυναμικού του τόξου όταν το χαρακτηριστικό (5), (6) έχει επιλεγεί
„con“ (σταθερό ρεύμα συγκόλλησης) παράμετρος
- Αν έχει ρυθμιστεί η παράμετρος „con“, το ρεύμα συγκόλλησης θα κρατηθεί σταθερό, ανεξάρτητα από την τάση συγκόλλησης. Αυτό έχει ένα κάθετο αποτέλεσμα σαν χαρακτηριστικό (4).
- Η παράμετρος “con” είναι ιδιαίτερα κατάλληλη για ηλεκτρόδια από ρουτίλιο και βασικά ηλεκτρόδια, όπως και για σκάλισμα.
- Για σκάλισμα, ρυθμίστε το δυναμικό του τόξου στο “100”.
Παράμετρος “0.1 - 20” (μειωμένα χαρακτηριστικά με ρυθμιζόμενη κλίση)
- Η παράμετρος “0.1 - 20” χρησιμοποιείται για να ρυθμίσετε ένα μειωμένο χαρακτηριστικό (5). Το εύρος ρυθμίσεων εκτείνεται από 0.1 A / V (πολύ απότομο) μέχρι 20 A / V (πολύ επίπεδο).
- Ρυθμίζοντας ένα πολύ πλατύ χαρακτηριστικό (5) προτείνεται μόνο για ηλεκτρόδια σελουλόζης.
Σημαντικό! Κατά την ρύθμιση ενός πολύ πλατύ χαρακτηριστικού (5), ρυθμίστε το δυναμικό του τόξου σε υψηλότερη τιμή.
Παράμετρος „P“ (σταθερή δύναμη ρεύματος)
- Αν η παράμετρος „P“ έχει ρυθμιστεί, η δύναμη συγκόλλησης θα κρατηθεί σταθερή, ανεξάρτητα με την τάση συγκόλλησης και το ρεύμα συγκόλλησης. Αυτό έχει ως αποτέλεσμα ένα υπερβολικό χαρακτηριστικό (6) (Εικ. 26).
- Η παράμετρος “P” είναι ιδιαίτερα κατάλληλη για ηλεκτρόδια σελουλόζης.
Σημαντικό! Αν υπάρχουν προβλήματα με ηλεκτρόδια που τείνουν να κολλάνε, ρυθμίστε το δυναμικό του τόξου σε μεγαλύτερη τιμή.
Τα χαρακτηριστικά (4), (5) και (6) που φαίνονται εδώ ισχύουν κατά την χρήση ηλεκτροδίου με χαρακτηριστικά που ανταποκρίνονται _σε συγκεκριμένο μήκος τόξου – στην γραμμή φορτίου (1).
(1) Γραμμή φορτίου για ηλεκτρόδιο

(8) Παράδειγμα προκαθορισμένου 
(2) Γραμμή φορτίου για ηλεκτρόδιο 

   δυναμικού του τόξου όταν το 

   με αυξημένο μήκος τόξου 



   χαρακτηριστικό (5), (6) έχει επιλεγεί
(3) Γραμμή φορτίου για ηλεκτρόδιο

(9) Δυνατή αλλαγή στο ρεύμα όταν το 
   με μειωμένο μήκος τόξου 



   χαρακτηριστικό (5) ή (6) έχει επιλεγεί 
(4) Χαρακτηριστικά όταν έχει επιλεγεί 
   σαν λειτουργία της τάσης 

   η παράμετρος „con“  (σταθερό ρεύμα 
   συγκόλλησης (μήκος τόξου)

   κόλλησης) 







(a) Σημείο λειτουργίας όταν έχει 
(5) Χαρακτηριστικό όταν έχει επιλεγεί 
   επιλεγεί μακρύ μήκος τόξου

   η παράμετρος „0.1 - 20“ (μειωμένα  
(b) Σημείο λειτουργίας όταν έχει 
   χαρακτηριστικά με ρυθμιζόμενη κλίση)    επιλεγεί ρεύμα συγκόλλησης I1
(6) Χαρακτηριστικό όταν έχει επιλεγεί 
(c) Σημείο λειτουργίας όταν έχει 

   η παράμετρος „P“ (σταθερό ρεύμα 

   επιλεγεί κοντό μήκος τόξου

   κόλλησης)
Σύμφωνα με το τι ρεύμα συγκόλλησης (I) έχει ρυθμιστεί, το σημείο τομής (σημείο λειτουργίας) των χαρακτηριστικών (4), (5) και (6) μετακινείται κατά μήκος της γραμμής φορτίου (1). Το σημείο λειτουργίας παρέχει πληροφορίες για την πραγματική τάση και το πραγματικό ρεύμα συγκόλλησης.
Όπου έχει ρυθμιστεί μόνιμα το ρεύμα συγκόλλησης (I1), το σημείο λειτουργίας μπορεί να μετακινηθεί κατά μήκος των χαρακτηριστικών (4), (5) και (6) εξαρτώμενο από την τάση συγκόλλησης την συγκεκριμένη στιγμή. Η τάση συγκόλλησης U εξαρτάται από το μήκος του τόξου.
Αν το μήκος του τόξου αλλάξει, π.χ. σύμφωνα με την γραμμή φορτίου (2), το σημείο λειτουργίας που έχουμε ως αποτέλεσμα θα είναι το σημείο που ανταποκρίνεται στα χαρακτηριστικά (4), (5) ή (6) και τέμνεται στην γραμμή φορτίου (2).
Ισχύει για τα χαρακτηριστικά (5) και (6): Εξαρτάται από την τάση συγκόλλησης (μήκος τόξου), το ρεύμα συγκόλλησης (I) επίσης θα γίνει είτε μεγαλύτερο, είτε μικρότερο, ακόμη και αν η τιμή του I1 παραμένει η ίδια.

Uco
U (τάση) σβήσιμο – Περιορισμός της τάσης συγκόλλησης
Μονάδα 



-
Εύρος ρυθμίσεων 

OFF / 5 - 90 V
Εργοστασιακές ρυθμ. 
OFF
Το μήκος του τόξου βασικά εξαρτάται στην τάση συγκόλλησης. Για να τελειώσει η λειτουργία συγκόλλησης, είναι συνήθως απαραίτητο να κάνετε μια κίνηση με το ηλεκτρόδιο μακριά από το αντικείμενο εργασίας. Με την παράμετρο “Uco”, η τάση συγκόλλησης μπορεί να περιοριστεί σε μια τιμή που κάνει δυνατό το τέλος της συγκόλλησης απλά σηκώνοντας ελαφρά για λίγο το ηλεκτρόδιο.
ΣΗΜΕΙΩΣΗ! Αν, κατά την διάρκεια της συγκόλλησης, βλέπετε ότι η συγκόλληση σταματάει χωρίς να το θέλετε, ρυθμίστε την παράμετρο “Uco” σε υψηλότερη τιμή.
Βρίσκοντας την αντίσταση του κυκλώματος συγκόλλησης „r“

Μετρώντας την αντίσταση του κυκλώματος συγκόλλησης „r“ σας παρέχει πληροφορίες για την συνολική αντίσταση του καλωδίου της τσιμπίδας, της τσιμπίδας, του αντικειμένου εργασίας και του καλωδίου γείωσης.
Αν παρατηρηθεί αυξημένη αντίσταση του κυκλώματος, π.χ. μετά την αλλαγή της τσιμπίδας, αυτό μπορεί να σημαίνει ότι ένα ή περισσότερα από τα ακόλουθα εξαρτήματα είναι ελαττωματικό:
- Καλώδιο τσιμπίδας
- Τσιμπίδα
- Γείωση, σύνδεση με το αντικείμενο εργασίας
- Καλώδιο γείωσης
Αφού μετρηθεί, η αντίσταση του κυκλώματος συγκόλλησης φαίνεται στην δεξιά ένδειξη.
r .......... αντίσταση ... Αντίσταση κυκλώματος συγκόλλησης ... x milliohms   (π.χ. 11.4 milliohms)

1. Κάντε μια σύνδεση με το αντικείμενο εργασίας (γείωση)
Σημαντικό! Σιγουρευτείτε ότι η σύνδεση μεταξύ της γείωσης και του αντικειμένου εργασίας είναι σε ένα καθαρό κομμάτι του αντικειμένου εργασίας.
2. Βάλτε στην πρίζα
3. Ανοίξτε την μηχανή συγκόλλησης
4. Επιλέξτε την παράμετρο “r”

- Δείτε: “Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2”

- στον τομέα „Παράμετροι TIG“ ή „Παράμετροι συγκόλλησης ηλεκτροδίου“, 
εξαρτώμενο από την διαδικασία
5. Τοποθετήστε το ηλεκτρόδιο γερά στην επιφάνεια του αντικειμένου εργασίας
Σημαντικό! Βεβαιωθείτε ότι η επαφή μεταξύ του ηλεκτροδίου και του αντικειμένου εργασίας είναι σε ένα καθαρό κομμάτι του αντικειμένου εργασίας. Ενώ γίνεται η μέτρηση, η ψυκτική μονάδα και η αυτόματη τροφοδοσία είναι απενεργοποιημένα.
6. Βεβαιωθείτε ότι η παράμετρος “r” έχει επιλεχθεί, μετά πατήστε στιγμιαία το κουμπί “δοκιμή αερίου”. Η αντίσταση του κυκλώματος συγκόλλησης τώρα υπολογίζεται, κατά την μέτρηση η δεξιά ένδειξη δείχνει “run”.
7. Η μέτρηση έχει τελειώσει όταν η αντίσταση του κυκλώματος συγκόλλησης εμφανιστεί στην δεξιά οθόνη (π.χ. 11.4 milliohms)
Βρίσκοντας την επαγωγιμότητα του κυκλώματος συγκόλλησης L

Ο τρόπος που το καλώδιο έχει διπλωθεί παίζει μεγάλο ρόλο στις ιδιότητες της συγκόλλησης. Ειδικά με την συγκόλλησης με παλμορεύματα και την συγκόλληση AC welding, μια υψηλή επαγωγιμότητα στο κύκλωμα συγκόλλησης μπορεί να παρουσιαστεί, σύμφωνα με το μήκος του καλωδίου και με τον τρόπο που είναι διπλωμένο. Το αποτέλεσμα είναι η απαγορευμένη αύξηση του ρεύματος.
Μπορείτε να προσπαθήσετε να βελτιστοποιήσετε τα αποτελέσματα της συγκόλλησης αλλάζοντας τον τρόπο που είναι διπλωμένο το καλώδιο. Το καλώδιο πρέπει να είναι απλωμένο όπως φαίνεται στο σχέδιο.


1. Μετρήστε την αντίσταση του κυκλώματος „r“ (δείτε τον παραπάνω τομέα: „Βρίσκοντας την αντίσταση κυκλώματος συγκόλλησης r“)
2. Επιλέξτε την παράμετρο „L“

- Δείτε: “Μενού ρυθμίσεων: Επίπεδο 2”

- στον τομέα „Παράμετροι TIG“ ή „Παράμετροι συγκόλλησης ηλεκτροδίου“, 
εξαρτώμενο από την διαδικασία
3. Η ένδειξη στην δεξιά οθόνη τώρα δείχνει την επαγωγιμότητα του κυκλώματος συγκόλλησης (π.χ. 5 microhenrys)
Τσιμπίδα TIG


JobMaster TIG





Μονάδα τηλεχειρισμού





Καλώδιο ηλεκτροδίου





Καλώδιο γείωσης





Βαγονέτο με στήριγμα φιάλης αερίου





Ψυκτική μονάδα





Βαγονέτο με στήριγμα φιάλης αερίου





Μηχανή συγκόλλησης





Επισκόπηση





Γενικές πληροφορίες





Συγκόλληση με ηλεκτρόδιο (MMA)





Συγκόλληση TIG-DC





Συγκόλληση TIG-AC





Γενικές πληροφορίες





Τσιμπίδα TIG


Κανονική / Πάνω/Κάτω





Προειδοποιητικά αυτοκόλλητα μηχανών





Ψυκτική μονάδα





Μηχανή συγκόλλησης





Επισκόπηση





3. Επιλογή παραμέτρων:


		ρεύμα έναρξης Is


		άνοδος tup


		κυρίως ρεύμα Ι1


		μειωμένο ρεύμα Ι2


		κάθοδος tdown


		τελικό ρεύμα ΙΕ


		Ισορροπία (μόνο σε TIG-AC)


		ταχύτητα σύρματος 


(αυτόματη τροφοδοσία)


Διάμετρος ηλεκτροδίου


Νούμερο εργασιών (στην έκδοση Job)





2. Επιλογή διαδικασίας:


(μόνο στην Magic Wave)





		  εναλλασσόμενο ρεύμα AC





  AC + διαμόρφωση άκρης 


		  (μόνο στο TIG)





		  συνεχές ρεύμα DC





		  DC + συγκόλληση 


		  (μόνο με ηλεκτρόδιο)





1. Επιλογή λειτουργίας


			2- χρόνοι


			4- χρόνοι


			Εργασίες


			Ηλεκτρόδιο (ΜΜΑ)





4. Αλλαγή παραμέτρων





Γενικές πληροφορίες





Πίνακας ελέγχου Magic Wave
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Πίνακας ελέγχου Magic Wave





TIG-DC-συγκόλληση





TIG-AC-συγκόλληση





TIG-AC-συγκόλληση με ενεργοποιημένη λειτουργία διαμόρφωσης άκρης ηλεκτροδίου





Συγκόλληση ηλεκτροδίου DC+





Συγκόλληση ηλεκτροδίου DC-





Συγκόλληση ηλεκτροδίου AC





Πίνακας ελέγχου Magic Wave





Πίνακας ελέγχου Magic Wave





Πίνακας ελέγχου Magic Wave
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Σχ. 3b
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Πίνακας ελέγχου Magic Wave
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Wave 1700 / 2200
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Μπροστινή πλευρά





Πίσω πλευρά





Magic-Wave 4000 / 5000 Job





(49)   (48) (47) (46)  (45)
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(53)





Trans Tig 4000 / 5000 Job





Πίσω πλευρά





Μπροστινή πλευρά





Πίσω πλευρά





Μπροστινή πλευρά





(55)				 (54)
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     (58)			      (61)
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Ασφάλεια





Χρήση σύμφωνα με τον κατασκευαστικό σκοπό





Κανόνες εγκατάστασης της μηχανή


ς








Σύνδεση στην πρίζα





Λειτουργία με γεννήτρια (MW 1700/ 2200, TT 2200)





Γενικές Πληροφορίες





Πληροφορίες για την ψυκτική μονάδα





Συνδέοντας την φιάλη αερίου





Συνδέοντας την φιάλη αερίου


(συνέχεια)





Δημιουργία σύνδεσης με το αντικείμενο εργασίας





Σύνδεση της τσιμπίδας





Τραβήξτε πίσω και κρατήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας





Ελευθερώστε τον διακόπτη της τσιμπίδας





Σπρώξτε μπροστά και κρατήστε τον διακόπτη της τσιμπίδας





Τραβήξτε λίγο πίσω τον διακόπτη της τσιμπίδας (< 0,5 δευτ.)





Ελευθερώστε των διακόπτη της τσιμπίδας
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Εικ.6 Διαδικασία 2 χρόνων
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Συγκόλληση σημείου
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4-χρόνων Ειδική 


Παραλλαγή 1
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4-χρόνων Ειδική


Παραλλαγή 2
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Ασφάλεια





tup





Ι1





Συναρμολόγηση





Ι2





4-χρόνων Ειδική


Παραλλαγή 3





Επιλέγοντας λειτουργία





Επιλέγοντας διαδικασία (Magic-Wave)
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(1)





Εικ.12 Διαμόρφωση ηλεκτροδίου





Πριν την ανάφλεξη





Μετά την ανάφλεξη





Διαμόρφωση άκρης (Magic-Wave)





Ρυθμίστε τις παραμέτρους





Ρυθμίστε την συχνότητα ροής του προστατευτικού αερίου





Καθάρισμα με προστατευτικό αέριο





Ανάφλεξη τόξου γενικές πληροφορίες





Ανάφλεξη HF





Ανάφλεξη HF


(συνέχεια)





Εικ.13 Τοποθετώντας την μύτη αερίου





Εικ.15 Συγκόλληση





Εικ.14 Ανάφλεξη HF χωρίς επαφή





Ανάφλεξη επαφής





Εικ.16 Τοποθετώντας την μύτη αερίου





Εικ.17 Το τόξο ξεκινάει όταν το ηλεκτρόδιο ακουμπήσει στο αντικείμενο εργασίας





Εικ.18 Συγκόλληση
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Λειτουργία διακοπής ανάφλεξης





Παλμοί TIG





Λειτουργία προστασίας από σπάσιμο τόξου
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Λειτουργία πονταρίσματος





Παλμοί TIG


(συνέχεια)
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Ταχύτητα τροφοδοσίας





Fd.1





Fd.2





dt2





dt1
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Συγκόλληση TIG με αυτόματη τροφοδοσία





Λειτουργία πονταρίσματος


(συνέχεια)





Επιλέγοντας διαδικασία





Συναρμολόγηση





Ασφάλεια





Εικ.22 Παράδειγμα λειτουργίας καυτής εκκίνησης
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Αντι-κολλητική λειτουργία





Λειτουργία καυτής εκκίνησης





Ρυθμίζοντας τις παραμέτρους





Επιλέγοντας διαδικασία (MagicWave)





Αποθήκευση εργασίας





Ορολογίες





Γενικές πληροφορίες





Αντιγραφή εργασίας





Αποθήκευση εργασίας


(συνέχεια)
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Ανάκτηση εργασίας





Διαγραφή εργασίας





Ομάδα 1





Ομάδα 3





Ομάδα 2





Ανάκτηση εργασίας


(συνέχεια)
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Γενικές πληροφορίες





Μπείτε στο μενού επιδιόρθωσης





Επιλέγοντας εργασία





Διόρθωση των παραμέτρων





Βγείτε από το μενού επιδιόρθωσης





Παράμετροι που μπορούν να ρυθμιστούν αργότερα





Παράμετροι που μπορούν να ρυθμιστούν αργότερα


(συνέχεια)





Παράμετροι που μπορούν να ρυθμιστούν αργότερα


(συνέχεια)





Παράμετροι που μπορούν να ρυθμιστούν αργότερα


(συνέχεια)





Διάγραμμα





Γενικές πληροφορίες





Πρόσβαση





Επιλέγοντας και αλλάζοντας τις παραμέτρους





Αποθήκευση και έξοδος





Διαθέσιμες παράμετροι





ρεύμα συγκόλλησης κάθε δεδομένη στιγμή





Χρόνος μετα-ροής κάθε δεδομένη στιγμή
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Διαθέσιμες παράμετροι


(συνέχεια)





Διαθέσιμες παράμετροι


(συνέχεια)
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Διαθέσιμες παράμετροι





Αποθήκευση και έξοδος





Επιλέγοντας και αλλάζοντας τις παραμέτρους





Πρόσβαση





Διαθέσιμες παράμετροι


(συνέχεια)





Διαθέσιμες παράμετροι
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Διαθέσιμες παράμετροι


(συνέχεια)
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Διαθέσιμες παράμετροι





Αποθήκευση και έξοδος





Επιλέγοντας και αλλάζοντας τις παραμέτρους





Πρόσβαση





Γενικές πληροφορίες





(6)





Επιλέγοντας και αλλάζοντας τις παραμέτρους





Αποθήκευση και έξοδος





Διαθέσιμες παράμετροι





Πρόσβαση
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Γενικές πληροφορίες





Επιλέγοντας και αλλάζοντας τις παραμέτρους





Αποθήκευση και έξοδος





Διαθέσιμες παράμετροι





Επιλογή παραμέτρου 2nd





Πρόσβαση





Διαθέσιμες παράμετροι (συνέχεια)





Διαθέσιμες παράμετροι (συνέχεια)





Διαθέσιμες παράμετροι (συνέχεια)





Διαθέσιμες παράμετροι (συνέχεια)





Επιλέγοντας και αλλάζοντας τις παραμέτρους





Αποθήκευση και έξοδος





Διαθέσιμες παράμετροι





Πρόσβαση





Επιλογή παραμέτρου 2nd





Διαθέσιμες παράμετροι (συνέχεια)





Επιλέγοντας και αλλάζοντας τις παραμέτρους





Αποθήκευση και έξοδος





Διαθέσιμες παράμετροι
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Πρόσβαση





Επιλογή παραμέτρου 2nd
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Εικ.26 Χαρακτηριστικά που μπορούν να επιλεγούν χρησιμοποιώντας την λειτουργία ELn





Διαθέσιμες παράμετροι (συνέχεια)
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Εικ.27 Παράδειγμα ρυθμίσεων: Ι1 = 125 Α, δυναμικό του τόξου = 50





Διαθέσιμες παράμετροι (συνέχεια)





Γενικές πληροφορίες





Μετρώντας την αντίσταση “r” του κυκλώματος





Εικ.28 Σωστή διάταξη του καλωδίου





Μετρώντας την αντίσταση “r” του κυκλώματος





Γενικές πληροφορίες








