Navod k obsluze a udrzbé
Bezpecnostni pokyny

TTP 220 ACDC
TTP 220M ACDC

WELCO spol. sr.0o. U Cukrovaru 2829 68801 Uhersky Brod Tel.: 572 637 924 www.welco.cz



Obsah

2Ty oLt gL IS (T 0T =T | o] Y2 3

B2 @] o T=T el )V o1 oS30 U =) o T 3

B2 RV =T 1 o 1]« PP 3
2.2 Vysveétlivky K teChnickym Gdajlm. .. ......oon et e e e et ettt e e e e e e e et e e aee eenean e 3
2.3 POPIS OCNIaNNYCR ZaFiZENT. .. ..ot e e e et e e e e e e e e e et 4
b T A =Y o 1= g - W Tod o -V o - 4
2.3.2 BIoKOoVvaci OChIaNNA ZaFIZENI ... ... ...t e e e et e e e 4
R T [ 15 7= = o= PP 4
8 70 @ T | o Yo T 1= S P 4
G2 = o o132 T =Y ot 4
TR I =0T o TR0 1V, F=To F= Tod Tod I o 1Y/ (U 5
B Y =T o 1T o o T8 010 PP 7

3.5 Svarovani obalenymi elektrodami MIMA . ... .. e e et et e e e 7
3.6 SVAFOVANT MEIOTOU TIG ... ittt ettt et et et e e et et e r et ettt e e tee e et et e e e een b e 8
3.6.1 PHAAVNE VOANT CRIBZENT. ... ..oe et e e e e e e e et et e 8

3.6.1.1 Popis ochrannych zafizeni — ochrana sledovani tlaku chladici kapaliny................cocoo i, 8
LG 200 72 U A=Y 1= 3 1o [o N o (0 1.0y 8
3.7 Ukladani programuil dO PamBli.........uu e it et iee et e et e e e e e e et e e e e e e e e e aee eeann 8
A R 4 To F= Uq o F= o (oo | = U U = 8
3.7.2 UKIAdANT dO VOINENO PrOGraMIU. .. ... it ettt et e e e e e et e et e e e et e e e e et e e et e eat e aeneaeeens 8
3.7.3 Ukladani dat vychazejicich z jiz UloZENENO ProgramuU.........ouiuie it e e e e e e e e 9

T T Y Y (U 1[4 o =N o - | PSP 9

3.7.3.2 SMAzaNT UlOZENENO PrOGIaMIU. .. ...t it ettt e ee e e e e et e e et e et et et et e et et e e et ee et ee eaa e aat e aanane s 9
4 MenU SPECIAINICN FUNKCT. .. ... e et e et e e e et et e e e ee e e e e re e e et e aee eeanes 9
@ Y =T F= U T oo =T Lo 1Yo g T 42 9
4.2 SP bodové svafovani a intervalove SVAfOVANT..........ou ittt e e et e e e e et et e e e e e e eeaee e 9
4.2.1 tSP délka SvarfovaCino PUISU......... et e e et e e et e e e e e e 9
o (] o = 1= W o =10 4 Y PP 9
4.3 PDU doba sepnuti impulSNiNo PrOVOZU..........iii e e e e e e et e e e e 9
0 RS O o To o= 1 (=3 |1 o] o 18 (o FS PP 9
4.5 CRA VYPINENT KONCOVENO KIALEIU. .. .\ u ittt et et e e e e e e e e et et e e e e et e et aneaaaees 9
4.5.1 CrC proud vypIn&ni KONCOVENO KIALEIU.. ... .ottt e e e e e et e e e e e e e e e et e aee e 9
4.5.2 tCr doba vypIn&ni KONCOVENO KIALEIU. .. ... ...ttt e e e e e et e e e e e e e e 9
4.6 HS procentudlni podil HOT-START PrOUAU. .. ... iuiuni et tee et s e et et e e et e et e e e et e e e e eaa e e e aneaeeeeneen 9
4.7 THS doba trvani HOT-START PIrOUU. .. ... eein e aeet ettt e e e et et e et eee e e e e tee e et e e aeeeaaean e neeaeeees 9
4.8 AF procentudlni podil ARC-FORCE PrOUAU. .. ... ..ttt et e e e e e et e e et e e e e e e e et ee eanaeanns 10
5 DAIKOVE 0VIadate a PHiSIUSENSIVI. .. et ittt et e e e e e e e et et et e e e e e e aaa s 10
B UGIZDA B OPFAVY.......ve eeiee e e e et e e e e e e et e e e e e 10
DOPORUCENA NASTAVENI

(@ od=T S = 14 o F- T o PP 14
OCEI = JEMNE SVAFOVANT ... e ettt e et e e e et e e et et e et e et e e e r e e et e reeeees 15
OCEl — BOUOVE SVAFOVANT TTP ... ..ttt et et e et et e et et e et e e e e e re e et e et eeneanaes 16
Ocel — Bodové svarfovani TTP na tvrdych Cra PM 0CElCh...... ..ot e e e 17
LT ] 7= 13 T F- U o 18
HIINTK — BOAOVE SVAFOVANT TT P ... it ittt s ee e et e et et e et e e e e e te e e et et eet e e e reeeenean e e 19

-

WELCO spol. s r.0. U Cukrovaru 2829 68801 Uhersky Brod Tel.: 572 637 924 www.welco.cz



DULEZITE UPOZORNENI:

PRED UVEDENIM PRISTROJE DO PROVOZU SI
DUKLADNE PROCTETE TENTO NAVOD
K OBSLUZE.

NAVOD K OBSLUZE JE TREBA PO CELOU DOBU
ZIVOTNOSTI PRISTROJE UCHOVAVAT NA
MISTE, KTERE JE DOBRE ZNAMO VSEM
ZAINTERESOVANYM OSOBAM. TENTO
PRISTROJ JE URCEN VYHRADNE K PROVADENI
SVARECSKYCH PRACI.

1 BEZPECNOSTNi PREDPISY

SVAROVANI A REZANI
/N\[LL] ELEKTRICKYM  OBLOUKEM
MUZE  POSKODIT  ZDRAVI

PRACOVNIKA PROVADEJICIHO SVARECSKE
PRACE | OSTATNICH OSOB. UZivatel musi byt
proto obeznamen s nize popsanymi nebezpeéimi.

kterou si muZete objednat pod ¢&. 3.300758.

PROUDEM -  Zivotu

ZASAH  ELEKTRICKYM
nebezpecno
v souladu s pfislusnymi predpisy.
e V 7zadném pfipadé se nedotykejte
¢astmi odévu vodivych dill nebo elektrod.
» UZivatel se musi izolovat od zemé a obrobku.

g e Svarecku je nutné instalovat a uzemnit
holyma rukama, mokrymi rukavicemi &i
Zajistéte, aby pracovni poloha byla bezpe¢na

KOUR A PLYNY — nebezpe&i poskozeni zdravi

¢ Vyhnéte se kontaktu hlavy se
 spalinami.

o Zajistéte dostate¢nou ventilaci pfi
svafovani a voblasti elektrického

oblouku pouzivejte odsavani tak, aby byl
pracovni prostor bez spalin.

ZARENIi ELEKTRICKEHO OBLOUKU — nebezpedi

poranéni zraku a popdleni kuze
¢ Noste ochranny odév a zrak chrarite
odpovidajicim ochrannym filtrem.
» Dale pouzivejte ochranné svarecské
Stity, plachty atd.
NEBEZPECI VNIKU POZARU A POPALENI
« Jiskry (rozstfik kovu) mohou zpusobit

pozar &i vést k popaleninam kiZze. Proto
A je tfeba zajistit, aby se v blizkosti
pracovisté nenalézaly vznétlivé

materidly. Pouzivejte vhodny ochranny

HLUCNOST
e Pfistroj sam neni zdrojem hluku
prekracujiciho  hodnotu 80dB.  Pfi
svarovani a fezani v plazmé muze vSak
dojit k prekroceni této hodnoty. Proto
jsou uZivatelé povinni provést pfislusna
zakonna opatfeni.

KARDIOSTIMULATORY

-3—

¢ Magneticka pole vyvolana vysokymi hodnotami
proudu mohou negativné ovliviiovat ¢innost
kardiostimulatorl. Uzivatelé elektronickych zafizeni
nezbytnych pro zivot (kardiostimulator(l) jsou proto
povinni konzultovat |ékafe, dfive nez pfijdou do
kontaktu s procesy svarovani ¢&i fezani elektrickym
obloukem nebo bodového svarovani.

NEBEZPECi VYBUCHU

* Neprovadéjte svarovani ¢i fezani
v blizkosti  tlakovych nadob  nebo
v prostorach  obsahujicich  vybuSny

prach, plyn nebo vypary. S plynovymi
lahvemi a tlakovymi regulatory pouzitymi ke
svarovani a fezani manipulujte obezfetné.

ELEKTROMAGNETICKA SNASENLIVOST

Tento pfistroj byl zkonstruovan v souladu s Gdaji
harmonizované normy EN50199 a jeho pouZiti je
omezeno vyhradné pro vyrobni Gcely
v pramyslovém prostfedi. Je totiZz obtizné zajistit za
urcitych okolnosti elektromagnetickou snasenlivost
pristroje v jiném nezli primyslovém prostredi.

V PRIPADE FUNKCNICH ZAVAD SE OBRACEJTE
NA ODBORNIKY.

2 OBECNY POPIS ZARIZENi
2.1 VLASTNOSTI

Toto svéareci zafizeni konstruované na principu
invertoru produkuje konstantni stejnosmérny proud
ke svafovani obalovanymi elektrodami (vyjma
elektrod s celulézovym obalem) metodou TIG
s dotykovym i vysokofrekvenénim zapalovanim.
NEPOUZIVAT K ROZMRAZOVANI POTRUBNICH
VEDENI.

2.2 VYSVETLIVKY K TECHNICKYM UDAJ UM

Nr. sériové Cislo; toto &islo vzdy uvadéjte pfi
komunikaci a dotazech
staticky jednofazovy méni¢ kmitoctu
=Hoe=  transformator — usmeérfiovac
s sestupna charakteristika
vhodné pro svafovani obalovanymi
elektrodami
vhodné pro svafovani metodou TIG
Uo sekundarni volnobézné napéti (Spickova
hodnota)
X doba sepnuti
Doba sepnuti odpovida v procentech 10
minutam, tj. dobé, po kterou svarecka
muze pfi dané hodnoté proudu pracovat
bez prehrati
I svareci proud
U, sekundarni napéti pro hodnotu svareciho
proudu I,
Up jmenovité napéajeci napéti

1~50/60Hz jednofazové napajeni 50 nebo 60Hz

Ilmax. maximalni hodnota pfikonu

Ileff.  maximalni hodnota efektivniho pfikonu pfi
zohlednéni relativni doby sepnuti
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IP23C  kryti skfiné
Udaj potvrzuje, ze pristroj muaze byt
provozovan ve vnéjSim prostfedi pfi desti.
C: Doplfiujici pismeno C udava, ze pfistroj
je chranén proti praniku nastroje (pramér
2,5mm) do prostoru aktivnich soucéasti
napajeciho okruhu.

Vhodné k provozu v prostfedi se zvySenym

nebezpecim.

POZNAMKA: Svafetka je dale konstruovana pro

prace v prostorach se stupném znecisténi 3 (viz IEC

664).

2.3 POPIS OCHRANNYCH ZARIZENi

2.3.1 Tepelna ochrana
Toto  zafizeni je  chranéno  termostatem
s rozpojovacim kontaktem, ktery pfi prekroceni

pfipustnych teplot zablokuje €innost stroje. V tomto
stavu vSak vétrak bézi dale a na displeji U se
rozsviti zkratka ,Opn*“.

2.3.2 Blokovaci ochranna za fFizeni (€l. 272 —
277)

Svéarec¢ka je vybavena ruznymi typy ochrannych
zafizeni, které stroj vypnou, dfive nez mize dojit
k poSkozeni.

Vypnuti stroje je signalizovano zkratkou ,Err”
displeji U a €islem chyby na displeji O.

K opétovnému dosazeni normalnich provoznich
podminek zkontrolujte napéti. Poté vypinatem BE
vypnéte a po 5 vtefinach opét zapnéte pfivod
proudu. Pokud byl timto problém odstranén, stroj
opét fadné pracuje.

Pokud je nizka hladina v agregatu pridavného
vodniho chlazeni na displeji U se rozblika zkratka
H20.

na

3 INSTALACE

Zajistéte, aby napéjeci napéti odpovidalo hodnoté
jmenovitého napéti uvedené na Stitku svarecky.
Napdjeci kabel opatfete zastrékou odpovidajici
hodnoté jmenovitého proudu a zajistéte, aby
zelenozluty ochranny zemnici vodi¢ byl pfipojen
k zemnicimu kontaktu.

Jmenovity proud termomagnetického spinace a
pojistek musi byt roven hodnoté pFikonu stroje I1.
POZOR! Prodlouzeni do max. délky 30m museji
vykazovat prifez nejméné 2,5mm?.

3.1 Odbornost

Instalaci zafizeni musi provadét odborny personal.
VeSkeré pripojky je tfeba provést v souladu
s platnymi ustanovenimi a pfi striktnim dodrzeni
bezpecénostnich pfedpist (norma CEI 26-10 -
CENELEC HD 427).

3.2 POPIS ZARIZENI

BA Zaporna svorka (-)

BB Kladna svorka (+)

BC Konektor dalkového ovladani

BD Rychlospojka pfivodu ochranného plynu do
horéku

BE Hlavni vypina¢

BG Napajeci kabel

BH Pfivod ochranného plynu

BO U stroji v provedeni M je na tomto misté
konektor pro pfipojeni svafovaciho mikroskopu
nebo svarovaci lupy.

BQ Zasuvka 230V pro napajeni pfidavného vodniho
chlazeni.

BR Zasuvka pro pfipojeni
pfidavného vodniho chlazeni.

tlakového spinace

(_
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3.3 Popis ovladacich prvk

!%v?
E Tlaéitko volby provozniho rezimu AT

Timto pfepinadem se nastavuje svareci metoda ftj.
svarovani obalenou elektrodou MMA, svarovani
metodou TIG DC a TIG AC.

Lo e s m
LED AX LED AV LED AW
‘%v;

Tlaéitko provozniho nastaveni E

Postupnym tisknutim dochazi k pfepinani a
rozsvécovani LED F,G,H,I,L,M,N a PP.

PFi svarfovani TIG sviti pribézné dvé diody LED:
jedna signalizuje zapalovani, tj. vysokofrekvenéni
nebo dotykové zapalovani, a druh& druh provozu, tj.
svarovani konstantnim proudem nebo impulsni
svafovani s 2taktnim nebo 4taktnim Fizenim.
Kazdym stisknutim tohoto tlagitka dojde k novému
nastaveni.

Zvolené nastaveni je signalizovano rozsvicenim
diody LED vedle pfisluSného symbolu.

£ W 116 F —-LED dioda: Sva fovani metodou
TIG s dotykovym zapalovanim oblouku (
bez HF ).
K zapdaleni elektrického oblouku stisknéte tlacitko na
hofdku a wolframovou elektrodou se kratce
dotknéte obrobku. Pohyb elektrodou musi byt
rozhodny a rychly (0,3sec.).

116 W «-E- L —LED dioda: Sva fovani metodou

TIG s vysokofrekven €nim zapalovanim
elektrického oblouku

K zapéleni elektrického oblouku stisknéte tlacitko
hofaku: jiskra o vysokém napéti/vysoké frekvenci
zapali elektricky oblouk.

sl MUBN G _LED dioda: Sva Fovani metodou
TIG konstantnim proudem - 2takt (manualni
provoz)

Stisknutim tlac¢itka hofaku vzrista hodnota proudu
v ¢asovém Useku pro nabéh ,slope up*, ktery jste
pfed tim nastavili, dokud neni dosazeno hodnoty
nastavené regulatorem AA. Uvolnénim tlacitka
hofaku poklesne proud v Casovém Useku pro
dobéh, ktery jste pfed tim nastavili ,slope down®, na
hodnotu 0.

V této poloze Ize pfipojit pfidavny nozni regulator.

—8 it H —LED dioda: Sva fovani metodou

TIG konstantnim proudem — 4takt (automaticky
provoz)

Tato funkce se od vySe uvedené funkce lisi v tom,
Ze jak zapalovani tak i zhaSeni se ovlada kratkym
stisknutim a uvolnénim tlacitka hofaku.

4takt Specialni (automaticky provoz)
Tuto funkci je aktivovat v nasledujicich rezimech :

—nit/Ni Pfepinani dvou hodnot proudu pfi

svarovani konstantnim proudem 4takt.

/A0 man Svarovani impulsnim proudem 4 takt.

it/U\it mnn Svafovani impulsnim proudem
s pfepinanim dvou hodnot proud( 4 takt.

Pro udrzeni proudu kvyplnéni krateru (CrC) na
konci svaru stisknéte dlouze tlagitko na svafovacim
horéku.

Pro tento 4 taktni provoz musi byt zapnuta funkce
vypInéni krateru (CrA) a musi byt nastaveny ¢as
(tCr) na hodnotu 0,0.

PFi zapodeti svarovani stisknéte kratce tlacitko na
svafovacim hofaku. Nabéh svafovaciho proudu se
nastavuje volbou parametru SC. Pro ukonéeni
svafovani je nutno stisknout a drzet tlacitko na
horaku.

Svafovaci proud dobiha (Slope down) na hodnotu
proudu k vyplnéni krateru (CrC) a je udrzovan na
této hodnoté dokud neni tlagitko hofaku uvolnéno.
Viz obr.

4T -specisie” - L

Abb. 2

— it/ | —LED dioda: Sva Fovani metodou
TIG konstantnim proudem s dvoustup Rovym
spust énim — 4takt (automaticky provoz)

Pred zapalenim elektrického oblouku je tfeba
nastavit oba rozdilné svarovaci proudy:

Prvni stupen: stisknéte tlacitko P, dokud se
nerozsviti LED dioda T a pak nastavte regulatorem
AA hlavni proud.

Druhy stupeni: stisknéte tlac¢itko P, dokud se
nerozsviti LED dioda V a pak nastavte regulatorem
AA proud.

Po zapaleni elektrického oblouku vzristd hodnota
proudu v ¢asovém Useku pro nabéh ,slope up” (LED
dioda S sviti), ktery jste pfed tim nastavili, dokud
neni dosazeno hodnoty nastavené regulatorem AA.
Pak se rozsviti LED dioda T a na displeji O je
zobrazena hodnota proudu.

Pokud se pfi svafovani objevi poZzadavek na sniZzeni
proudu bez zhasnuti elektrického oblouku (napf.
vyména svafovaci pfisady, zména pracovni polohy,
prechod z vertikalni do horizontalni polohy atd.), je
treba kratce stisknout tlacitko hofaku: proud pak
poklesne na druhou nastavenou hodnotu, LED
dioda V se rozsviti a LED dioda T zhasne.

K opétovnému navratu na hodnotu hlavniho proudu
je tfeba znovu kratce stisknout tla¢itko hofaku: LED
dioda T se rozsviti a LED dioda V zhasne. Pokud
chcete prerusit svafovani, je nutné tlac¢itko hofaku
podrzet stisknuté déle nez 0,7 vtefiny a teprve poté
pustit: proud poklesne v ¢asovém Useku pro dobéh,
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ktery jste pred tim nastavili ,slope down“, na
hodnotu 0 (sviti LED dioda W).

Pokud béhem dobéhu ,slope down* kratce stisknete
tlagitko horéaku, vratite se opét do faze nabéhu
proudu ,slope up“, pokud je jeho hodnota vyssi nez
0 nebo k nékteré z nastavenych nizSich hodnot
proudu.

UPOZORNENI: ,Kratkym stisknutim® tlagitka je
minéna doba nejvySe 0,5 vtefiny.

bt mn M —LED dioda: Impulsni sva fovani

metodou TIG - 2takt (manualni provoz)

Stisknutim a podrzenim tlac¢itka na svafovacim
hofaku dojde k nabéhu svafovaciho proudu na
hodnotu nastavenou regulatorem AA. Po uvolnéni
tlaGitka na svafovacim hofaku dojde k aktivaci
dobéhu svarfovaciho proudu az k jeho pferuseni,
tzn, ze tlacitko je nutné drzet po celou dobu
svarovani.

V této poloze Ize pfipojit pfidavny nozni regulator .

it B N —LED dioda: Impulsni sva Fovani
metodou TIG - 4takt (automaticky provoz)

Tato funkce se od vySe uvedené funkce liSi v tom,
Ze jak zapalovani tak i zhaSeni se ovlada stisknutim
a uvolnénim tlacitka horaku, tzn, Ze tlacitko neni
nutné drzet po celou dobu svarovani.

it/U\ it mn

PP —LED dioda: Impulsni sva Fovani

metodou TIG sdvoustup novym spust énim —
4takt (automaticky provoz)

Funkce tohoto druhu provozu je shodna s funkci
popsanou vySe u LED diody |I. Po nastaveni
zakladniho a impulsniho proudu u prvniho stupné
se tento pomér obou hodnot zachova také pro druhy
stupen.

Regulator - AA

Slouzi nastaveni svafovaciho proudu.

Kromé toho ma ve spojeni s tla¢itkem P nasledujici
moZnosti:

- nastaveni druhého stupné svarovani V

- nastaveni doby nabéhu proudu ,slope up* S

- nastaveni doby dobéhu proudu ,slope down* W

- nastaveni frekvence impulzu AE

- nastaveni dofuku plynu ,post gas“ X

- nastaveni frekvence proudu pfi svafovani
stfidavym proudem Q

- nastaveni Balance R pfi svafovani stfidavym
proudem
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Displej U
Zobrazuje nasledujici tudaje :

PFi nastaveni fukce MMA napéti naprazdno a pfi
svarovani napéti na oblouku.

Pfi svafovani TIG konstantnim proudem , pfi
uvolnéném tlacitku na hofaku zobrazuje zkratku PL
— volny program.

Pfi svafovani TIG konstantnim proudem , pfi
stisknutém tlacitku na hofaku zobrazuje, pokud se
nesvafuje, napéti naprazdno.

Pfi svafovani TIG konstantnim proudem , pfi
stisknutém tlaCitku na hoféku zobrazuje, pokud se
svafuje, napéti na oblouku.

Numerické hodnoty
tlagitkem P.

nastavené po zvoleni

VSechny zkratky Nabidky sluzeb .

Blikajici hlaseni "OPN" pfi aktivaci tepelného
termostatu.

Zvoleny program — volny PL nebo uloZzeny v paméti
P01 az P09.

}_l J{ ]
an' ‘o
Y

L-.:;é ng

Displej O
Zobrazuje nasledujici udaje :
V nezatizeném stavu nastaveni proudu.

V zatizeném stavu svafovaci proud a jeho
stupn é.

PFfi TIG pulznim svafovani pod zatizenim stfidavé
proudy v r Gznych stadiich .

VSechny velikosti a hodnoty menu vedlejSich
funkci.

Tlaéitko AQ

Vybér a ukladani programa

Svarecka je schopna ulozit devét program( (P01 az
P09), které lze vyvolat timto tlacitkem. Déle je
k dispozici pracovni program PL.

Vybér

Kratkym stiskem tlaitka se na displeji U zobrazi
Gislo programu nésledujiciho po pravé probihajicim
programu. Pokud tento program nebyl uloZen,
indikace blika; v opaéném pfipadé je indikace trvala.

Ulozeni

Stisknete-li po provedeni vybéru programu tlacitko
na dobu delSi nez 3 vtefiny, pfistroj provede ulozeni
dat.. Ulozeni je potvrzeno tim, Ze indikace d¢isla
programu na displeji U pfestane blikat.

Tlacitko P

Stisknutim tohoto tladitka se postupné rozsviti
nasledujici diody LED:
POZOR'!
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Odpovidajici LED sviti v zavislosti na nastaveném
provoznim rezimu.

Napfiklad : nesviti LED Q, pro frekvenci pulst kdyz
je zvoleno TIG svarovani konstantnim proudem.
Kazda dioda indikuje parametr nastavitelny
regulatorem AA po dobu, ve které Ize LED diody
nastavit. 5 sekund po posledni zméné sady dat LED
diody zhasnou. Displej O zobrazuje hlavni svarovaci

proud a sou¢asné sviti LED dioda T.

VOLITELNE LED diody ve sva Fovacich
procesech

DC TIG (DC) A AC TIG (AC):

8/k AL - LED dioda

Predfuk ochranného plynu
Nastavitelny v rozsahu 0,05 — 2,5 sec.

—— SR S - LED dioda
Néabéh proudu
(Slope up). Casovy interval, v némz hodnota proudu
narlsta az dosahne nastavené hodnoty svafovaciho
proudu (0-10s).

4 3 T - LED dioda

Hlavni sva fovaci proud

/ L-‘ ﬂ A V- LED dioda

Druhy stupe n svarovaciho proudu nebo zakladni
proud. Tento proud je procentualnim vyjadfenim

hlavniho proudu.

/ |: ; ;| N AE- LED dioda

Frekvence impulzu (0,16 az 500Hz)
Doba impulzu a zakladni doba jsou si rovny.

' W - LED dioda
Dobéh proudu ,(Slope down)‘. Casovy interval,
v némz proud klesd az na minimalni hodnotu a je
zhasnut elektricky oblouk (0-10s).

\ O
M % _LED dioda

Dofuk plynu ,(Post gas)“. Nastaveni doby dofuku
plynu po ukonéeni svafovani (0-30s).

LED diody volitelné pouze p ¥ svarovani

stfidavym proudem TIG AC :
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sTanT |

LISCSSEE A0 - LED dioda
Pro nastaveni hodnoty Hot Start optimalizujici
zapalovani oblouku pfi  rdznych pramérech
wolframovych elektrod. Pokud tato LED suviti,
zobrazuje displej O pramér wolframové elektrody
nastaveny regulatorem AA, v rozsahu 0,5 —4,0.

BN Q- LED dioda
Nastaveni frekvence stfidavého svafovaciho proudu
v rozsahu 50 — 150 Hz.

R — LED dioda

Procentualni nastaveni velikosti zaporné pulviny
Pen.

Nastavitelné regulatorem AA v rozsahu 1 az 10.
Procentualni nastaveni velikosti kladné palviny CLn
(Cistici efekt).

Nastavitelné regulatorem AA v rozsahu 1 az 10.
Doporuéené nastaveni : 0

WS | b dioda

LED dioda indikujici spravnou funkci zafizeni na
ochranu pred Grazem elektrickym proudem.

BC — 10pdlova zasuvka

Do této zasuvky lze pfipojit nasledujici dalkové
ovladace:

a) nozni regulator

b) hofak s tlac¢itkem Start

c) horak s potenciometrem

d) hofék s ovladanim UP/DOWN, atd.

3.4 VSEOBECNE POKYNY

Drfive nez zaénete pouzivat svarecku, si pozorné
prec¢téte normy CEI 26/9 - CENELEC HD 407 a CEl
26.11 - CENELEC HD 433. Dale zkontrolujte izolaci
kabelU, drzaku elektrody, zasuvek a zastréek. Dale
je nutné zajistit, aby svarovaci kabely svoji délkou a

prifezem  odpovidaly pouzivanym hodnotam
proudu.
3.5 SVAROVANiI OBALENYMI ELEKTRODAMI

(MMA)

e Tato svarecka je vhodna pro vSechny elektrody
kromé elektrod s celulézovym obalem (AWS
6010)*.

e Zkontrolujte, zda vypina¢ BE je v poloze ,0“

Pfipojte svafovaci kabely. Dodrzte poélovani
podle Udaju vyrobce elektrod.
Svorku ukostfovaciho kabelu pfipevnéte na
obrobek co nejblize svafovanému mistu a
zkontrolujte, zda je elektricky kontakt
dostatecny.
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* Nikdy se soucasné nedotykejte hofaku nebo
drzaku elektrody a ukostfovaci svorky.

e Vypinaéem BE stroj zapnéte.

o  Stiskem tlacitka AT zvolte metodu svafovani
MMA,; dioda LED AW sviti.

* Nastavte hodnotu svareciho proudu
odpovidajici priméru elektrody, svafovanému
mistu a svaru, ktery bude proveden.

Po svafovani zafizeni vypnéte a elektrodu
vyjméte z drzaku.

SVAROVANI METODOU TIG

e Tato svarecka je vhodna ke svafovani hliniku a
slitin hliniku, legovanych i nelegovanych oceli,
médi a slitin metodou TIG.

e  Zastréku ukostfovaciho kabelu pfipojte na
kladny pél (+) zafizeni. Ukostfovaci svorku
upevnéte na obrobku co nejblize svafovanému
mistu. Je nezbytné nutné zajistit bezvadny
kontakt.

»  Horak TIG pfipojte na zaporny pdl (-) svarecky.

e  Zastréku ovladani hadicového paketu pfipojte
do zasuvky BC svarecky.

e Pfipojku plynové hadice hadicového paketu
pfipojte  do rychlospojky BD stroje, hadici
vedouci od regulatoru tlaku plynové
lahve zapojte do hadicové pripojky BH.

e Zapnéte svarecku

* Nedotykejte se vodivych soucéasti a vystupnich
svorek, je-li svarecka zapnuta.

e Pfi prvnim zapnuti stroje nastavte tlacitkem AT
pfislusny rezim, dale tla¢itkem E a regulatorem
AA nastavte parametry svarovani, jak bylo
popséano vyse v kap. 3.3.

e Pratok inertniho plynu je tfeba nastavit na
takovou hodnotu (v litrech za minutu), ktera
odpovida pfiblizné Sestindsobku praméru
elektrody. V pfipadé pouziti pfisluSenstvi, jako
napf. plynové ¢ocky, Ize hodnotu prutok snizit
na cca trojnasobek priiméru elektrody. Otvor
keramické trysky musi byt 4x az 6x vétsi nez
pramér elektrody.

e Zpravidla se pouziva ARGON, ponévadz je
levnéjsi nez jiné inertni plyny. Lze vSak také
pouzit argonové smési s pfimési az 2%
VODIKU pro svafovani nerezové oceli,
HELIUM nebo smési ARGONU a HELIA pro
svafovani médi. Tyto smési zvySuji teplotu
elektrického oblouku pfi svafovani, jsou vSak
podstatné draZsi.

e Pokud se pouzije hélium, je nutné zvysit
mnozstvi plynu aZz na desetinasobek prdméru
elektrody (napf. pfi priméru 1,6x10=16 I/min
hélia).

e Pro hodnoty proudu do 75A pouZivejte
ochranny filtr podle DIN 10, pro hodnoty
proudu pfes 75A pouZzivejte ochranny filtr podle
DIN 11.

3.6.1 Pridavné vodni chlazeni

Chladici jednotka se pouziva pfi pouZiti vodou
chlazeného svarovaciho hofaku. Pfipojte koncovky
chlazeni hadicového paketu do rychlospojek na
panelu chladici jednotky. Pozor — vstupni a
vystupni koncovky nesmi byt zaménény.
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3.6.1.1 Popis ochrannych za fFizeni — ochrana
sledovani tlaku chladici kapaliny.

Tuto ochrannou funkci zajiStuje tlakovy spinac.
Vystup tlakového spinage je zapojen do zasuvky
BR. Nedostate¢ny tlak je signalizovan blikajici
zkratkou H20 na displeji U.

3.6.1.2 Uvedeni do provozu

OdSroubujte vicko a naplite nadrz (jednotka pfi
dodani obsahuje pfiblizné jeden litr kapaliny). Je
dalezité, aby hladina kapaliny byla kontrolovana a
vzdy doplnéna na znac¢ku MAX. Jako chladici
kapalina je doporuéena smés destilované vody a
alkoholu.

Obsah alkoholu stanovte dle nasledujici tabulky :

Teplota Voda / Alkohol
0°C az -5°C 41/ 1l
-5°C a7z -10°C 3,81/1,2l

3.7 UKLADANI PROGRAM U DO PAMETI

UloZeni je mozné teprve po svarovani.

Kratkym stisknutim tla¢itka AQ se provadi vybér;
stisknutim tlagitka delSim nez 3 vtefiny se provadi
ukladani.

Pfi kazdém zapnuti se stroj vzdy naléza ve stavu,
ve kterém byl pouzit pfi poslednim svarovani.

3.7.1 Ukladani dat programu PL

PFi prvnim pouZiti stroje

PFi zapnuti stroje se na displeji objevi zkratka PL.
Po 5 vtefinach tato indikace zmizi a zobrazi se
hodnota pracovniho proudu. Ridte se pokyny
uvedenymi v kapitolach 3.2 a 3.5 a poté pfistupte
k uloZeni dat v programu PO1:

e Kratce stisknéte tlagitko AQ, na displeji U se
zobrazi blikajici zkratka PO1. A na displeji O se
zobrazi tfi vodorovné ¢arky.

e Tlacitko AQ nyni podrzte déle nez 3 vtefiny,
dokud (daj PO1 nepfestane blikat — vtomto
okamziku bylo provedeno ulozeni.

¢ Pokud chcete data uloZit v jiném programu nez
P01, staci pouze tlagitko AQ stiskat vicekrat, dokud
se nezobrazi pozadovany program. Pfi opétovném
zapnuti stroje se nastavi program PO1.

KRATKYM STISKNUTIM TLA CITKA AQ SE
PROVADI VYBER PROGRAMU, PODRZENIM
TLACITKA AQ DELE NEZ 3 VTERINY SE
PROVEDE ULOZENI.

3.7.2 Ukladani do volného programu
Uzivatel ma moznost zvoleny program upravit a
poté ulozit. Postup je nasledujici:

e« Kratce stiskejte tladitko AQ a vyberte
pozadované cislo programu. Volné programy se
poznaji tak, Ze jejich zkratka blika.

e  Stisknéte tlac¢itko AT a vyberte typ svafovani a
tlagitkem E druh provozu (kapitola 3.1).

e Otacejte regulatorem AA a nastavte svafovaci
proud.

WELCO spol. sr.o. U Cukrovaru 2829 68801 Uhersky Brod Tel.: 572 637 924 www.welco.cz




e Po provedeni vybéru svafovani metodou TIG
nastavte tlacitkem P dofuk - LED dioda X a
regulatorem AA nastavte poZadovanou hodnotu
(kapitola 3.1).

Pokud je po provedeni téchto nastaveni nezbytnych
pro svarfovani tfeba nastavit nabéhy a dobéhy
proudu aj., postupujte podle Gdaju v kapitole 3.1.
Provedte kratké svafovani a zjistéte, do kterého
programu se data budou ukladat.

Pro uloZeni v pfedem zvoleném programu podrzte
tla¢itko AQ stisknuté déle nez 3 sekundy, dokud
neprestane blikat ¢islo programu.

Pro uloZeni do jiného programu kratce stiskejte
tlacitko AQ, dokud se nezobrazi pozadovany
program, poté tladitko AQ podrzte stisknuté déle
nez 3 vtefiny.

3.7.3 Ukladani dat vychazejicich z jiz ulozeného
programu

Vychazeje zjiz ulozeného programu muze uzivatel
ménit data v paméti stroje, ¢imz provadi aktualizaci
programu nebo méni hodnoty parametr(i, které
budou uloZeny v novém programu.

3.7.3.1 Aktualizace dat

e Po zapnuti stroje vyberte parametry které
chcete upravit a provedte jejich modifikaci.

*  Provedte kratké svafovani.

. Kratce stiskejte tlac¢itko AQ,
nezobrazi poZadovany program.

* Nyni tlagitko AQ podrzte stisknuté, dokud
nebude uloZeni potvrzeno (indikace programu jiz
neblika, nybrz trvale sviti).

dokud se

3.7.3.2 Smazani ulozeného programu

Zvolte program, ktery ma byt smazan. Tlacitko AQ
podrzte stisknuté déle nez 3 sec., displej O zobrazi
zkratku Sto. Otacenim regulatoru AA nastavte na
displeji O zkratku dEL. Tlagitko AQ znovu stisknéte
na dobu delSi nez 3 sec. dokud zkratka na displeji
nezacne blikat.

4 Menu specialnich funkci

Pro aktivaci tohoto menu podrzte tla ¢€itko P a
sou €asn é stiskn éte tla éitko AQ.

Pro opust éni menu opakujte vySe uvedeny
postup.

Vami pozadované funkce vyberete stisknutim
tlacitka AQ.

Funkce vybrané pomoci tladitka funkce AQ se poté
mohou nastavovat regulatorem AA.

Specialni funkce jsou dostupné pouze p Fi
pouziti procesu TIG.

4.1. Ovladani chladici jednotky

Displej U zobrazuje zkratku H20 a displej O
zobrazuje zkratku OFF (tovarni nastaveni).
Regulatorem AA muZeme volit nasledujici funkce :
OFF vypnuto

ON C vzdy zapnuto

ON A zapnuto automaticky
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V automatickém rezimu, je chladici jednotka po
zapnuti stroje zapnuta po dobu 30 sekund a poté se
opét vypne.

Chlazeni je zapne stisknutim tla¢itka na hofaku a 3
minuty po ukonéeni svafovani se opét vypne. Kdyz
je tlak chladici kapaliny nedostateény a zdroj
dodava proud na displeji U se zobrazi blikajici
zkratka H20.

4.2 SP bodové sva fovani a intervalové
svarovani

Tuto funkci Ize aktivovat pfi 2-taktnim provozu (LED
G) nebo pfi 4-taktnim provozu (LED H) pokud je
soucasné aktivovano vysokofrekvenéni zapalovani
(LED L).

Tlagitkem AQ zvolte na displeji U zkratku SP (spot).
Na displeji O je zobrazena zkratka OFF.
Regulatorem AA ji pfepnéte na ON a tim funkci
aktivujete. Stisknéte kratce tladitko AQ a zvolte
zkratku tSP.

4.2.1 tSP délka sva fovaciho pulzu

Na displeji U je zobrazena zkratka tSP a displej O
ukazuje ¢as vsekundach. Regulatorem AA
nastavte pozadovanou délku pulzu v rozsahu od 0,1
do 25 sekund. Pro nastaveni Provozniho intervalu
(' svafovani s automatickou pauzou) stisknéte kratce
tla¢itko AQ a zvolte zkratku tin .

4.2.2  tin délka pauzy

Displej O zobrazuje zkratku OFF. Regulatorem AA

nastavte ¢as v rozsahu od 0,1 do 25 sekund.

43 PDU - DOBA SEPNUTI IMPULZNIHO
PROVOZU

Aktivni pouze pfi impulsnim svafovani. Je to doba

po kterou trva vyssi svafovaci proud pfi impulsnim

svafovani. Je uvedena jako procentualni c&ast

periody pulzu. Nastavitelna vrozsahu od 10 do

90%. Tovarni nastaveni je 50%.

4.4 SC Poé¢ateéni proud

Tato funkce je aktivni pfi vSech rezimech svafovani
TIG.

Je to velikost svafovaciho proudu pfi pocatku
svafovani. Tato funkce ma zvlastni uplatnéni pfi
svafovani stfidavym proudem se silnou elektrodu a
nabéhem svarovaciho proudu (SlopeUp). Stanovuje
minimalni droveri svafovaciho proudu pfi pouziti
nozniho regulatoru. Nastavitelné v rozsahu od 1 do
100%. Tovarni nastaveni je 25%.

4.5 CRA Vypln éni koncového krateru

Tlagitkem AQ nastavte na displeji U zkratku CrA.
Na displeji O je zobrazena zkratka OFF.
Regulatorem AA nastavte ON a tim funkci
aktivujete. Stisknéte kratce tlacitko AQ a zvolte
zkratku CrC.

4.5.1 CrC Proud vypln éni koncového krateru
Tento koncovy proud je nastavovan jako
procentualni ¢ast svafovaciho proudu. Nastaveni
v rozsahu od 10 do 100%. Tovarni nastaveni 50%.
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4.5.2 tCr Doba vypIn éni koncového krateru
Nastavitelnd v rozsahu od 0 do 30 sekund. Tovarni
nastaveni : 0,5 sekund.

Funkce viditelné pouze vrezimu sva Fovani
MMA :

4.6 HS Procentualni podil HOT-START proudu
HOT-START proud je zvySeny proud optimalizujici
start svarovaciho procesu. Nastavitelné v rozsahu
0-100%. Tovarni nastaveni : 50%.

4.7 THS Doba trvani HOT-START proudu
Nastavitelna v rozsahu od 0 do 0,5 sekund. Tovarni
nastaveni : 0,15 sekund.

4.8 AF Procentualni podil ARC-FORCE proudu
Tento proud reguluje pfenos materialu. Nastavitelny
v rozsahu od 0 do 100%. Tovarni nastaveni : 30%.
5 Dalkové ovlada ¢e a pFisluSenstvi

Pro nastaveni svarovaciho proudu je mozné ke
svarecce pfipojit nasledujici dalkové ovladace:
nozni regulator (pro svafovani TIG)

hotak s potenciometrem (TIG)

hoféak s ovlddanim UP/DOWN

kabel s drzakem elektrod (pro svafovani MMA)
zasuvka pro souéasné pfipojeni hofaku a nozniho
regulatoru

S timto pfisluSenstvim Ize v kazdém rezimu provozu
pfi svafovani metodou TIG pouzit nozni regulator.
Regulatory  obsahujici  potenciometr  reguluji
svarovaci proud z minimalni hodnoty po maximalni
hodnotu proudu nastavenou regulatorem AA.
Regulatory s ovladanim  UP/DOWN  reguluji
svafovaci proud od minimalni po maximalni
hodnotu.

Nastaveni provedena dalkovymi ovladaci jsou vzdy
aktivni v programu PL, u uloZenych programd tomu
tak neni.

6 Udrzba a opravy

VeSkeré opravy musi byt svéfeny odbornému
servisu. Servisni prace mulze provadét pouze
vySkoleny odbornik s pfisluSnym opravnénim dle
normy CEI 26-29 ( IEC 60974-4).

6.1 Udrzba sva Fovaciho zdroje

Pfed zahajenim Udrzby je nutno se presvédcit, Ze je
odpojen sitovy kabel a hlavni spina¢ BE je v poloze
vypnuto. V pravidelnych intervalech je nutné vygistit
stroj od usazeného prachu vyfoukanim stlaGenym
vzduchem.

6.2 Bezpecnostni opatfeni po provedeni udrzby.

Po provedeni opravy, se ujistéte, Ze zapojeni je
znovu usporadano tak, aby bylo zajiSténo bezpeéné
oddéleni mezi primarni a sekundarni stranou
zafizeni.

Ujistéte se, ze veSkeré vodi¢e nepfijdou do styku s
pohybujicimi se dily nebo dily, které pfi provozu
vyzaruji teplo.

Pouzijte pavodni Srouby s ozubenymi podlozkami.

WELCO spol. sr.o. U Cukrovaru 2829 68801 Uhersky Brod

Nastaveni parametr(i v rezimu Bodového svarovani
TTP

Pramér dratu Proud A/ ¢as sec

mm Plocha Hrana

0,3 35/0,12 30/0,05
0,4 45/0,15 30/0,09
0,6 60/0,18 30/0,14
0,8 70/0,25 40/0,16
1,0 85/0,27 45/0,17
1,2 100/0,28 50/0,19
1,6 120/0,30 60/0,21
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Uvedené hodnoty jsou pouze orientaéni, vysledky
svarovani také silné ovliviiuje vzdalenost hrotu
wolframové elektrody od svafovaného mista..
Pokud prodlouzite dobu impulsu je doporu¢eno
zaroven snizit hodnotu proudu a naopak..

Tel.: 572 637 924 www.welco.cz
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CODIFICA COLORI

WIRING DIAGRAM

CODIFICA COLORI

WIRING DIAGRAM

CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE
A [ NERO BLACK L | NROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C | GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D | BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P |GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VviOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T | NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I | ROSA PINK v | AzzurRrRO BLUE
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POS |DESCRIZIONE | DESCRIPTION POS |DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 |LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL 36 |RACCORDO FITTING

02 | COPERCHIO COVER | 37 |RACCORDO FITTING

03 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 38 | TAPPO CAP

04 | MANICO HANDLE | 39 |MANOPOLA KNOB

05 | INTERRUTTORE SWITCH 40 | PROTEZIONE | PROTECTION

06 | PROTEZIONE PROTECTION | 41 |CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT

07 |PANNELLO POSTERIORE | BAGK PANEL 42 |CAVALLOTTO JUMPER

08 |CAVO RETE POWER CORD 43 [CAVALLOTTO | JUMPER

09 |PASSACAVO CABLE OUTLET 44 |CAVALLOTTO JUMPER

10 | PRESA SOCKET 45 [CAVALLOTTOIGBT IGBT JUMPER

11 | CORNICE FRAME 46 |CAVALLOTTO PANNELLO | PANEL JUMPER
12 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 47 | CAVALLOTTO IGBT IGBT JUMPER

13 | RACCORDO FITTING 48 |RESISTENZA RESISTANCE

14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 49 |RESISTENZA RESISTANCE

15 | RAGCORDO FITTING | 50 |RESISTENZA RESISTANCE

16 | CONNESSIONE CONNECTION 51 |CIRCUITO AC-DC AC-DC CIRCUIT

17 | LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL 52 | TERMOSTATO | THERMOSTAT

18 | SUPPORTO SUPPORT 53 |ISOLAMENTO INSULATION
19 | MOTORE CON VENTOLA | MOTOR WITH FAN 54 | DIODO ~ |piope

20 [FoNDO BOTTOM 55 |SOPPRESSORE

21 | TRASFORMATORE H.F. H.F. TRANSFORMER 56 |1GBT iGBT

22 | PIEDE IN GOMMA RUBBER FOOT 57 | SUPPORTO DISSIPATORE | RADIATOR SUPPORT
23 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 58 |ISOLAMENTO INSULATION

24 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 59 |ISOLAMENTO INSULATION o
25 | SUPPORTO SUPPORT 60 |CIRCUITO FLY BACK FLY BACK CIRCUIT
26 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 61 |CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT
27 | PROTEZIONE PROTECTION 62 |PIANO SUPERIORE SUPERIOR BAFFLE
28 |ISOLAMENTO INSULATION 63 | DISSIPATORE RADIATOR

29 | ISOLAMENTO INSULATION 64 |ISOLAMENTO INSULATION

30 |IMPEDENZA CHOKE 65 | PIANO SUPERIORE SUPERIOR BAFFLE
31 | TRASFORMATORE POTENZA | POWER TRANSFORMER 66 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
32 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 67 |KIT DIODI CON ISOLAMENTO | DIODES WITH INSULATION KIT]
33 [SPINA | pLue 68 |KIT DIODI CON ISOLAMENTO | DIODES WITH INSULATION KIT]
34 [CIRCUITO CONNETTORE | CONNECTOR CIRCUIT 69 |ISOLAMENTO INSULATION
| 35 | PIANO SUPERIORE SUPERIOR BAFFLE

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della

macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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Doporu €éené nastaveni pro TTP 220 ACDC
OCEL - Standard
Program — P01 ovladani tla ¢€itkem na ho Faku

Impulsni sva Fovani 4 takt s dvoustup RAovym
spust énnim — viz. str. 5

P ———
Svarovaci horak : CX 26 P d _ ',-__,54". =50
Argon : 5-6 I/min S U
Wolfram. Elektroda : 1,6mm, modra ?F—q

_ L =10

= TIG DC
TIG AC
MMA DC

u START
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Doporu éené nastaveni pro TTP 220 ACDC

OCEL - Jemné sva rovani - ovladani regula €énim pedalem
(pooto ¢€it regulatorem proudu AA doleva a zp  ét, aby se
rozblikal idaj PO2 nebo P03)

Program — P02 ( s pulznim proudem, M-LED )
Program - PO3 ( bez pulz a, G-LED )

Svarfovaci hofak : CX 9 | P / l =50

Argon : 5-7 l/min | L

Wolfram. Elektroda : 1,6mm, modra e e
S

® TIG DC

TIG AC
MMA DC
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Doporu €éené nastaveni pro TTP 220 ACDC

OCEL - Bodové sva rfovani TTP - ovladani pedalem nebo
tla€itkem na ho faku.

Program — P04 (' s pulznim proudem, M-LED)
Proaram — P05 ( bez pulz . G-LED)

Svarovaci hofak : CX 9
Argon : 5-7 I/min B i
Wolfram. Elektroda : 1,6mm, modra L

kgp =0,02 - 2,00

[ - -
Fdl

=3

® TIG DC

TIG AC
MMA DC
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Doporu €éené nastaveni pro TTP 220 ACDC

OCEL - Bodové sva rovani TTP na tvrdych Cr a PM ocelich
- ovladani pedalem nebo tla €itkem na ho raku.

Program — P06

0 s
Svarovaci horfak : CX 9 U
Argon : 5-7 I/min
Wolfram. Elektroda : 1,6mm, modra 5 /e | _ 9

b SP = 0,02 - 2,00

W TIG DC & e W =
TIG AC /"t mnn
mmancl — #A\t nn

— #/N\} nn

u START Hz
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Doporu €éené nastaveni pro TTP 220 ACDC

Hlinik — Standard - ovladani regula €énim pedalem
(pooto ¢€it regulatorem proudu AA doleva a zp  ét, aby se
rozblikal udaj PO7).

Program — PO7
Svarovaci horék : CX 26

Argon : 6-8 I/min
Wolfram. Elektroda : min. 2,4mm, modra

=min. 10

TIG DC
® TIG AC
MMA DC

: w OO .
i y 2  wm Ew L -

120 0,3 0,0
0,5 PEN6-12 0,0 7
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Doporu €ene nastaveni pro TTP 220 ACDC
Hlinik — Bodové sva rovani TTP

Program — P08 (Hlinik a slitiny Al-Mn, Al-Mg)
Program — P09 (Slitiny Al-Zn, Zincal)

Svarovaci hofék : CX 26
Argon : 6-8 I/min

Wolfram. Elektroda : min. 2,4mm, modra k 5’0 = 0.8 bis 2,0

0,1 PEN 15 0,0 6

P09 0,5 CLN10 950Hz 3
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WELCO spol. sr.o.
U Cukrovaru 2829
688 01 Uhersky Brod
Tel.: 572 637 924
Email: welco@welco.cz

Adresa autorizovaného servisu vyrobce :

Metalurgie-Schweisstechnik GmbH
D-51467 Bergisch Gladbach
Zum Schneider Feld 18
Tel. 02202 / 9844-0
Fax 02202 / 8809
Email : info@cronitex.de

Revize : 2024
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