BKEMPPI [~

KAYTTOOHJE
BRUKSANVISNING
OPERATION INSTRUCTIONS
GEBRAUCHSANWEISUNG

tvlarc zoz

a453




j:oppling

iausch

TEKNINEN SELOSTUS ......ooooiiiiiiiieieeeeenn. 4 TEKNISK BESKRIVNING ..........cccocunenennnn.. 8 ; _

—Rakenne...........coiviiiiicninn e, 4 — Konstruktion ........ccoeceennicinnneenennnnen. 8 [

— TOIMINTA ..o 4 — FUNKLION (i 8

— Lisalaitteet ........ccveeveeeiiiiiieeeee, 5 — Extra utrustningar........ccceeeeeiiiieneieineenn. 9
TEKNISET ARVOT ..o, 5 TEKNISKA DATA ... 9 O
KONEEN KAYTTOONOTTO ..o 6 MASKINEN TAS I BRUK .......ooooeevvveeveeennnn, 10 /

= SHOIUS ettt ee e 6 = PlACEIING ettt 10

— Sahkoverkkoon liittdminen .........oo........... 6 — Anslutning till elnatet..........cc.cocveevenn..... 10

— Hitsaus- ja maakaapelien liittaminen....... 6 — Anslutning av svetskabel och
KAYTTO 7 Aterledare .........occcvveeveveeeeeeeeeeseeeeeeeeeneennn 10

— Koneen kaynnistys.........ccccveeneeivueeennnnne.. 7 ANVANDNING .........coooomeeeeeeeeeeererrn, 11

— Kéyttétavan valintakytkin.............oueeeee... 7 — 1gANGSAMNING ...vevveeieiciit e 11 i

— Hitsausvirran saato ........ccceecvvvvvivvivinveeeenne, 7 — Valp_rytare for anvandningssitt.............. 1 ;2:’;"‘ cable
HUOLTO ... veeveeeeee s 7 — Instalining av svetsstrom........c..vveceevneen. B ;abel
TAKUUEHDOT .o 7 SERVICE ...t eesvve e eee e 11

GARANTIVILLKOR ..........ccccenrrrerererecnane, 1 O
' 4

DEUTSCH :

TECHNICAL DESCRIPTION......................... 12 TECHNISCHE BESCHREIBUNG ................. 16
— Construction .......ccvveceeeeecccieeeceee, 12
— FUNCHION weeeeveetetee e 12 :ﬁsg?(?ll:)n """"""""""""""""""""""""""" 12
— OPHONaI OX1a . 18 satzgerie e 12
. TECHNICAL DATA coovriesrersiesirsnssne 13 TECHNISCHE DATEN..........ccccoorrrr 17 220V
PUTTING THE MACHINE INTO SERVICE 14 INBETRIEBNAHME DER MASCHINE .......... 18
—Placing ... s, 14 — AUFSEEIIEN .o 18
— Connection to the mains supply ............ 14 — Anschliessen ans Netz............................ 18
— Connection of welding and earth — Anschliessen der Schweiss- und
CableS. ...................................................... 14 MaSSekabel ............................................ 18
380V
OPERATION ..., 15 BETRIEB .......c.coiiictiiirrerieceecenresesere e 19
— Startiqg the machine P T 15 — Einschalten der Maschine....................... 19
—Selectln_g switch fo_r operating method 15 — Wahilschalter fir die Verwendungsart.... 19
—Regulation of welding current............... 15 — Einstellen des Schweissstromes............. 19
MAINTENANCE ............ccoevvvivriiieieeeraen, 15 WARTUNG ..ottt 19 X500 V
x415 V)

GUARANTEE .....ooooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeoe 15 GARANTIE ...ttt 19




0zgiviel

(ASIPXE)
ADOSXE = LN
AOBEXE = LN
AOZZXE = In
ONNNNVJSSSNTHOSNY H3Q HOSNVLIWN J3AVISSNTHOSNY NOA ONNIddNX
IDVLIOA SNIVIN 40 IONVHO 378vO SNIVI 40 NOILOANNOD
ONINNYJSSONINLATISNY AV ONINddONNO T3QVISONINLATISNY AV DNITddON
OLHIVA N3ALLINNYCrYLNY LI YANINLAN NIT3dVYVIOINUIA
3
10}BWI0 SUBIANEY
JoWI0j8UBI} LB
JojRULIOJSURLPNANH
s(eunnwyed

(eqexe8n|yIsuy JOj 91818|98N|YosUY OYUIRIOYO1IYDI0ID jeyulesene)s Jnj ueBunieyols - LesBUNPUBMIBA OP JD} 18} BYDSIYBM

©]QeD UO{Id0UL0D SUjBW JO} ¥D0(q |BUjWIe ) Hun Jey o8y 11UN |0JIUOD JO) SOSNY poyiew Bupeiedo 4o) yalms Bupoejeg
1eqeysBujuinisue g JujidsBu)iddoy 1eyueIE LN 18yueIAl8 10} BUIBBULINES HessBujupugaue Jgj e181AIGIBA
BWILIULY|| UI[SCRBNOXNIOA QYYIS¥ASNBIUNNBESE | JeNNB(NS URNISHASNEIYO v uppAxeiulea uBARIONARY

(vSt ey) Bunuueds-10840 INITIZLSNII LHOIN Sa_:omcu_oﬁ%w_a;ﬁm
(S| ed) e6e)0A-1e8H0 |INIWLSNIrAY ON L.g_U _Eoo,m:owm_nao uipIoM

(¥St BY) Buluueds-1884,0 IDNINTTYLSNI 13 il oﬁ“..oas_sgm
(bS1L BY) @YUUE8s,iO (yayYs YIY |edeexsnesiH

Cl!

SSN|YOSURIEQEHES|OMS

|ess0iq
101968UU0D 8|qED BupIeMm

{61 BY) WoIISEE|8MYDS "U|w uoA Bunjeisuia

83oyo
(£G1 &H) weLnd Buipiem "ulw 4O Jueunsn(py —
honuaw.“o {261 eY) woJIssieas “ujw Ae Bujuj|gIsu| m::aaﬂ:enav_n.gm
HeLns (ZS1 ) QIEESUBLIASNESYY VI unliinedeaNsnesiiy

85aNq|eqexIene)s

10}8[{IUeA
(9S4 BY) 8pOIPIS|T 10} WO1SPUQZ UOA Bun|jeIsu|3 01GED [013UOD 10} 18008 BUIYIB

ueg
(951 BY) JueLns uonjub| eposioeje Jo Juswisn(py

s.h_th R) posele 10} wonssbujupug) Ae Butuiisisu) _ons_a\,ﬂw,_ﬂ_wwawuwﬁmu
(951 BH) OlewsUBLIASAIAIAS UOYING

Jsjjeyosidney

YoUMS uje

ese3uqpnany

upiiANeed

1018|pUeA D) Bunieyolg
uey 1o 8sng

BunjeBeiuiag;-yeN JDj Je}eyOsjyBm

Diel) 404 Bunnes
oye|ns uswne|nng jeyujesenels {04JU0D B10UIG) /-J88U JO) YD} ME o::oo_ow
Hun josuod Bupe|Be.ig(y/-1gu Jo) es}laqiep
yosneywnsBunuueds Jp) ssnjyosuy 18yuaifis UPIAYEBIU|[BA UQPBESONNEN/-1YE
10108uu00 aBusyo ebeyjjop aexisnefyo — —
1S

BuyddoywosBujuueds igj Bujuinisuy
uililioyjeausenjuuer

selpwofuejod uope|nbel Juennd
Jsjeuwopuejodsbupeibeiwgons
(GGL PH) WOII888|8myOS "xew uoA Bunjjeisug |18W0{1ue}0dQIBBSUBLIA
(561 ') Jw8uIN3 Bujplem ‘xBw jo Jusw)snipy
(G| vY) WQIIesI18AS "Xew AR Buju|jgIsu|

(G| BY) QIEES uBLIASRES)|Y "XBN




LISALAITTEET

EXT RA UT R U ST N l N G A R Liitantajannitteen vaihto LUP-503:8s5a
0pT| ONAL EXT RA Omkoppl. av anslutningsspann. i LUP-503
- Change of mains-voltage in LUP-503
ZU SATZG E RATE Umtausch der Anschiussspann. in LUP-503
LUP-503:n pistorasiat LUP-503 Muuntaja
Kontaktdosor for LUP-502 LUP-503 TYLARC-303, -453 LUP-503 Transformator
Socket outlets for LUP-503 LUP-503 Transformer

Steckdosen fur LUP-503 LUP-503 Transformator

Sulakkeet LUP-503:n pistorasioille
Sakringar for kontaktdosor av LUP-503
2x220 V/yht. 1800 VA Fuses for socket outlets of LUP-503
2x220 V/total 1900 VA Sicherungen far Steckdosen von LUP-503

RCF 23 Kaukosaadin (portaallinen/hienos&ato) RCR 1 Kaukosiidin LP 3 Pitkapulssilaite/ Kaukosiadin
RCF 23 Fjarreglage (med steg/finreglage) RCR 1 Fjarreglage : LP 3 Langpulsaggregat/Fjarreglage
RCF 23 Remote control device (with steps/fine regulation) RCR 1 Remote controi device LP3 Long pulse unit/Remote control device
RCF 23 Fernregelgerat (mit Stufen/Feineinstellung) : RCR 1 Fernreglergerat LP 3 Langpulsgerat/Fernreglergerat
RCF 23 LP 3
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Kuumakaynnistyskytkin
"Hot start switch”

Hot start switch
Anfangskraterfallschalter
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SUOMI

TYLARC-303, -453 ja -653 ovat vaativiin hitsaustarkoituksiin kehitettyja hitsaustasa-
suuntaajia, joissa hitsausvirran s&ito tapahtuu paavirtapiirin tyristoreilla.

TYLARC-koneiden monikiyttoisyyttd lisid mm. pieni minimivirta: TYLARC-303 5 A,
" staattisten ominaiskéyrien valintamahdollisuus; TYLARC-453 ja -653, sekd toimitta-

malla koneet normaalisti kolmijénnitteisind: 500/380/220 V.

TYLARC-hitsaustasasuuntaajat soveltuvat

normaaliin puikkohitsaukseen, TIG-

hitsauksen virtalidhteiksi seka TYLARC-453 ja -653 my®s hiilikaaritalttaukseen.

TEKNINEN SELOSTUS

Rakenne

TYLARC-hitsaustasasuuntaaja on sijoitettu
tukevaan teraslevykoteloon erillisen jaykan
tukirungon paille. Konetta on helppo liikutel-
la isojen pydrien ja oikein sijoitettujen tyonto-
aisojen ansiosta. Nostamista varten on run-
gon jokaisessa kulmassa tukevat nostolenkit
(kuva 2). Ohjauselektroniikka on sijoitettu ko-

Toiminta (kuva 4)

TYLARC-hitsaustasasuuntaaja on laite, joka
muuttaa sahkoverkon kolmivaihevirran hit-
saustarkoituksiin sopivaksi tasavirraksi.

TYLARC-koneiden toiminta voidaan jakaa kar-

keasti kolmeen ryhmaan:

— pAavirtapiiri

— apuvirtapiiri

— ohjausvirtapiiri

1. Paavirtapiiri, jonka muodostavat seuraavat
osat .

— 3-vaiheinen p&aakytkin, jolla kone kytke-
taan sahkoverkkoon

neesta helposti irroitettavaan, liittimelld va-
rustettuun, tiiviiseen kasettiin. Saatdjen ja as-
teikon luennan helpottamiseksi on kasetin
etupaneli kallistettu. »

Jaahdytysilman puhallin on sijoitettu tuuli-
tunneliin koneen takaseinassi, taman raken-
teen ansiosta kone jaahtyy tehokkaasti. '

— 3-vaiheinen paamuuntaja, joka erottaa
hitsausvirtapiirin séahkdverkosta ja las-
kee jannitteen hitsaukseen sopivaksi

— péaatasasuuntaaja muodostuu kolmesta
tyristorista, kolmesta diodista ja O-dio-
dista. Paatasasuuntaajalla suoritetaan
hitsausvirran saat6é

— hitsauskuristin, jolla rajoitetaan nopeita
virtamuutoksia hitsausvirtapiirisséa

— takaisinkytkentavastus, jonka vélityksel-
Ia mitataan hitsausvirtapiirissd kulkeva
virta.
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2. Apuvirtapiiri, joka on rinnan paavirtapiirin
kanssa, muodostuu tasasuuntaajasta ja
vastuksesta. Paaasiallisena tehtavdna on
muodostaa koneelle perusvirta ja tyhja-
kayntijannite. ‘

3. Ohjausvirtapiirin kaikki osat on sijoitettu
muusta koneesta helposti irroitettavaan ja
tiiviisti suljettuun ohjauskasettiin. Ohjaus-
virtapiiri muodostuu seuraavista osista:

— hitsausvirran tai -jannitteen asettelupo-
tentiometri

Lisalaitteet

TYLARC-303 ja -453 koneiden apujannitelahde
LUP-503 voidaan asentaa koneen sisdan ja
pistorasiat koneen takaseindan (2x220V/yht.
1900 VA). Koneen liitantajannitteen vaihtuessa
on muistettava vaihtaa myos LUP-503:n ensi®-

— kéayttotavan valintakytkin

— séadinkortti, joka saatad hitsausvirtaa
paatasasuuntaajan tyristorien avulla vir-
ransaatopotentiometristd asetetun arvon
mukaan

Saadinkortilla olevilla trimmereilid voi-
daan saataa koneen minimi- ja maksimi-
virtaa, sekd hitsauspuikon sytytyspuls-
sin suuruutta (kuva 3)

— apumuuntaja, josta saadaan elektronii-
kan tarvitsema kayttojannite

jannite (kuva6).

TYLARC-303, -453 ja -653 koneiden etupane-
lissa olevaan ohjausvirtaliittimeen voidaan liit-
taa kaukosaatimet RCR-1 ja RCF-23, seka pit-
kapulssilaite LP-3 (-1) (kuva7).

TEKNISET ARVOT

X

VDE 0542/7.65 normien mukaan jakson aika (5 min) muodostuu kuormitus- ja taukoajasta.

Kayttdsuhde on kuormitusajan suhde jakson aikaan %:na.

Esim. Kayttésuhde 60 %
— kuormitusaika 3 min
— taukoaika 27"

K(?neet tayttavat VDE 0542 ja SEN 8301 nor-
mien mukaiset turvallisuusvaatimukset

Suojausluokka 1P22
Lampodluokka H 180°C
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KONEEN KAYTTOONOTTO

Sijoitus

Paras sijoituspaikka koneelle on puhdas ja
kuiva tila. Mikali kone sijoitetaan seinan vie-
reen, varmistetaan jaahdytysilman esteeton
kierto jattamalla koneen takaverkon ja seinan
valiin vahintadn 20 cm:n tila.

Mikali tydtiloissa on metalli- tai hiilipolya ai-
" kaansaavia ty6koneita, on pidettava huolta

Sahkoverkkoon liittaminen

Verkkoliitdntakaapeli tuodaan koneeseen sen
takaseindssa olevan lapivientirenkaan kautta
ja lukitaan vedonpoistajalla. Liitantakaapelin
vaihejohtimet kytketaan liittimiin L1, L2 ja L3.
Suojamaajohdin, variltaan keltavihrea, kytke-
taan maadoituskiskoon < (kuva 5).

Ennen koneen liittimisti sdhkéverkkoon on
varmistettava, ettd jidnnitteenvaihtotaulun

(ja LUP-503:n) kytkenta on liitdntdjannitetts
vastaava (kuva 5).

Kaytettavan liitdntakaapelin suuruus ja konei-
den vaatimien sulakkeiden koko selviavit
seuraavasta taulukosta:

siita, ettei metallip6lysuihku suuntaudu suo-
raan kohti hitsauskoneita.

TYLARC-hitsaustasasuuntaajat soveltuvat
my0s ulkokayttdéon. Ankaran vesi- tai lumisa-
teen varalta on hyva kayttaa lisadsuojaa, jol-
loin on kuitenkin muistettava jaihdytysilman
esteeton kierto.

VERKKOLITANTAKAAPELIN ASENNUKSEN
JA KONEEN SISAISET KYTKENTAMUUTOK-
SET SAA SUORITTAA VAIN ASIANOMAI-
SEEN TYOHON OIKEUTETTU SAHKOLIIKE
TAI -ASENTAJA.

Hitsaus- ja maadoituskaapelien liittiminen

Hitsaus- ja maakaapelit liiteta&n koneeseen
kayttaen DIX-pikaliittimia.

Kaytettavat kaapelikoot ja tarvikkeet selvizvit
seuraavasta taulukosta:

°
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KAYTTO {kuva 1)

Koneen kdynnistys

TYLARC-hitsaustasasuuntaaja kaynnistetaan
kaantamalla etupanelissa oleva paakytkin

Kéayttotavan valinta

TYLARC-453:ssa ja -653:ssa on etupanelissa
valintakytkin, jolla voidaan valita eri kayttota-
poja varten sopivat staattiset ominaiskayrat.
TYLARC-303 mallissa on sisdanrakennettuna
vakiovirtaominaiskayrat.

Hitsausvirran saato

Virransaté suoritetaan etupanelissa olevalia
potentiometrilla. Koneeseen on mahdollista
liittdad kaukosaatolaite, talléin on muistettava

asentoon |. Talldin kone saa jannitteen ja
puhallin kdynnistyy.

1. Puikko- ja tig-hitsausta varten on vakiovir-
taominaiskayrat, joilla saavutetaan parhaat
hitsausominaisuudet.

2. Hiilikaaritalttaukseen soveltuu hyvin laske-
vat ominaiskayrat. TYLARC-653:ssa on talt-
tausta varten oma kaapeliliitin.

kaantaa etupanelissa oleva lahi-kaukosaato-
kytkin kaukosaatbasentoon.

HUOLTO «uva4

Koneen huollon maéarédavat kayttétapa ja ym-
paristbolosuhteet. Asianmukainen kaytté ja
jarkevd ennakkohuolto takaavat koneelle
mahdollisimman hairiéttéman kaytoén ilman
ennalta arvaamattomia kayttdkeskeytyksia.

Koneen perushuolto on suoritettava vahintain
kaksi kertaa vuodessa.

Mikdli konetta kaytetdan paikoissa, joissa
syntyy runsaasti sahkda johtavaa hiili- ja me-
tallipdlya, on koneen perushuolto suoritettava
useammin.

Perushuoltoon kuuluvat toimenpiteet:

— poistetaan koneen kansi- ja sivulevyt ja
puhdistetaan koneen sisdosat esim. paine-
ilman avulla.

— tarkastetaan ruuvi- ja pulttiliitokset seka ki-
ristetdan tarvittaessa.

— tarkastetaan johdinliitokset ja korjataan
tarvittaessa.

— tarkastetaan kytkimien toiminta ja uusi-
taan tarvittaessa.

— tarkastetaan kaapeleiden ja DIX-liittimien
kunto ja uusitaan tarvittaessa.

TAKUUEHDOT

KEMPPI OY antaa valmistamilleen ja edusta-
milleen tuotteille takuun, joka k&sittaa vahin-
got, jotka aiheutuvat raaka-aine- tai valmistus-
virheista. Takuun puitteissa asennetaan vioit-
tuneen osan tilalle uusi, tai milloin se kay
painsé, vioittunut osa korjataan tayteen kun-
toon veloituksetta.

Takuuaika on 1 vuosi edellyttéen, etta konetta
kaytetaan yksivuorotydssa.

Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat

sopimattomasta tai varomattomasta kaytdsta,
ylikuormituksesta, huolimattomasta hoidosta
tai luonnollisesta kulumisesta. Takuukorjauk-
sesta mahdollisesti aiheutuvat matka- ja rah-
tikulut eivat kuulu takuun puitteissa korvatta-
viin.

Takuukorjaukset on suoritettava Kemppi Oy:n
tehtaalla Lahdessa tai 1ahimmalla valtuutetul-
la Kemppi-korjaamolla. Takuukorjausta pyy-
dettdessd on esitettdvd koneen takuukortti.
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SVENSKA

TYLARC-303, -453 och -653 &r for ansprdksfulla svetsarbeten konstruerade
svetslikriktare, dir svetsstrommens reglage sker med huvudstromkretsens tyristor.

TYLARC-maskinernas mangsidighet okas ytterligare av bl.a den ldga minimum-
strommen — i TYLARC-303 endast 5 A — méjligheten att viilja statiska karakteristikor

— i TYLARC-453 och -653 — samt av standardutforandet med trefasanslutning for

500/380/220 V.

TYLARC-svetslikriktarna lampar sig for svetsning med vanliga stavelektroder, som
strémkillor f6r TIG-svetsning samt TYLARC-453 och -653 &dven for rotppning med
kolelektrod.

TEKNISK BESKRIVNING

Konstruktion

TYLARC-svetslikriktaren har ett stabilt stal-
platshoélje som placerats pa en separat robust
akvagn. Maskinen &r latt att transportera pa
grund av de stora hjulen och de ratt placerade
dragarmarna. Vidare &r hdljets varje horn
forsett med kraftiga lyftoglor (bild 2). Styr-
elektroniken har placerats i en tattslutande
styrlada: som ar férsedd med stickkontakter

Funktion (bild 4)

TYLARC-svetslikriktaren omvandlar elnatets
trefasstrém till en for svetsandamal |amplig
likstrom.

TYLARC-maskinernas elsystem kan grovt
delas i tre grupper:

— huvudstrémkrets

— hjalpstromkrets

— styrstromkrets

1. Huvudstromkretsen bestar av féljande
komponenter:

— trefashuvudbrytare, med vilken maskinen
kopplas till elnatet

och latt att 16sgdra fran maskinen. For att
underlatta aviasandet av instéliningarna och
skalorna &r frontpanelen inatlutad.

Flakten som .astadkommer kylluftens cirku-
lation &r placerad i vindtunneln p4 maskinens
bakvagg och pa grund av denna konstruktion
avkyls maskinen ytterst effektivt.

— trefashuvudtransformator, som skiljer
svetsstromkretsen fran elndtet och
reducerar spanningen till ett s&kert
vérde _

— huvudlikriktare, som bestar ~ av tre
tyristorer, tre dioder och en frihjulsdiod.
Svetsstrommen - instdlls med huvud-

likriktaren

— svetsdrossel, med vilken snabba strom-
forandringar i svetsstrédmkretsen be-
gransas

— A&terkopplingsmotstand, med  vilket
strommen i svetsstroémkretsen méats.
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2. Hjalpstrémkretsen ligger parallellt med
huvudstromkretsen och bestar av en lik-
riktare och ett motstand. Den huvudsakliga
uppgiften ar att bilda grundstrém och tom-
gangsspanning fér maskinen.

3. Styrstromkretsens alla delar ar placerade i
en tattslutande styrldada som latt kan 16s-
goras frdn maskinen. Styrstrémkretsen
bestar av féljande delar:

— potentiometer for installning av svets-
stréomm eller -spénning
—valbrytare fér anvandningssatt

Extra utrustningar

Hjalpstrémkalla LUP-503 av TYLARC-303 och
-453 maskiner kan inbyggas i maskinerna och
kontaktdosorna monteras p& maskinens bak-
vagg (2x220V/total 1900 VA). On maskinens

. anslutningsspéanning byts, fAr man ej glémma

att ocksé andra primarspanningen pa LUP-503
(bild 6).

— reglerkort, som med hjalp av huvud-

likriktarens tyristorer reglerar svetsstrém
enligt det varde som instillts med
potentiometern for stréminstalining.
Med trimmrarna pa reglerkortet kan mas-
kinens minimum- och maximumstrom
samt storleken pa svetselektrodens
tandpuls installas (bild 3).

— hjalptransformator som ger elektroniken
den erforderliga driftsspanningen.

TYLARC-303, -453 och -653 kan forses med

fjarreglagen RCR-1 och RCF-23 samt lang-

pulsreglage LP-3 (-1;. Fjarreglaget kopplas till

?tr,nphenol-dosan pa maskinens frontpanel
ild7).

TEKNISKA DATA

X . Enligt normen VDE 0542/7.65 sammanstts
paustiden. Intermittensen &r belastningstid

T.ex. intermittens 60 %
— belastningstid 3 min
-— paustid 2 min

Maskinerna fyller s#kerhetsforeskrifterna
entigt normerna VDE 0542 och SEN 8301.

periodtiden (5 min) av belastnings- och
ens férhallande till periodtiden i prosent.

Skyddsklass IP22
Varmeklass H 180°C.
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MASKINEN TAS | BRUK

Placering

Den béasta platsen for maskinen ar ett rent
och torrt utrymme. Ifall maskinen placeras
invid en vagg, boér kylluftens obehindrade
cirkulation sakras genom ett 20 cm stort
utrymme lamnas mellan maskinens bakplatta
och vaggen.

ifall det i samma arbetsrum finns maskiner
som fororsakar metall- eller koldamm, bor

Anslutning till elnédtet

Natanslutningskabeln hamtas till maskinen
genom bakvaggens genomféringsring och
lases med dragavlastaren. Anslutnings-
kabelns fasledare kopplas till anslutningarna
L1, L2 och L3. Den gulgréna skyddsjorden
anslutes till jordskenan <+ (bild 5).

Fore maskinen ansluts till elniitet bor det
kontrolleras, att kopplingen av tavian f{ér
spanningsomkoppling (och densamma av
LUP-503) motsvarar anslutningsspanningen
(bild 5).

Anslutningskabelns ledningsarea och stor-

leken pa erforderliga s&kringar foér maskinen
framgar av foljande tabell: '

beaktas, att metalldammstralen ej riktas di-
rekt mot likriktaren.

TYLARC-svetslikriktarna lampar sig ocksa for
utomhusbruk. Vid haftigt regn eller snofall ar
det bra att anvinda ett tillaggsskydd, varvid
kylluftens obehindrade cirkulation ej far
glommas.

MONTERING AV NATANSLUTNINGSKABEL
OCH SPANNINGSOMKOPPLING SKALL UT-
FORAS AV BEHORIG FACKMAN.

Anslutning av svetskabel och aterledare

Svetskabeln och aterledaren ansluts till mas-
kinen med DIX-snabbkopplingar.

Rekommenderad area fér kablarna samt till-
behor framgar av f6ljande tabell:

10
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ANVANDNING i 1)

Igangsittning

TYLARC-svetinkriktaren satts igang genom
att huvudbrytaren pa maskinens frontpanel

Val f6r andvandningssatt

Pa frontpanelen av TYLARC-453 och -653
finns en valbrytare, med vilken de lampliga,
statiska karakteristikorna valjs for olika an-
vandningssatt. TYLARC-303 har inbyggda
konstantstromkarakteristikor.

Installning av svetsstrom

Strominstallningen utférs med potentiometern
p4 maskinens frontpanel. Maskinerna kan
forses med fjarreglagen. Harvid far ej

vrids till 1age |. Harmed far maskinen span
ning och flakten gar.

1. Konstantstromkarakteristikorna for svets-
ning med stavelektroder och TiG-svetsning.
Med dessa karakteristikor uppnas de basta
svetsegenskaperna.

2. For rotoppning med kolelektrod lampar sig
de fallande karakteristikorna bra.
| TYLARC-653 finns det en egen kabelan-
slutning fér rotéppning med kolelektrod.

glbmmas att vrida brytaren for nar-/fjarreglage
pa maskinens frontpanel till fjarreglage.

SERVICE widg

Maskinens service beror pa driftarten och
omgivningen. Fackmassig anvandning och
férnuftig férhandsservice garanterar maskinen
en storningsfri funktion utan nagra ofdrut-
sedda driftsavbrott.

Maskinens grundservice boér genomféras
minst tva ganger om aret.

Ifall maskinen anvéands i utrymmen dar det
finns rikligt med elektriskt ledande kol- eller
metalldamm, bdr maskinens grundservice
genomfoéras oftare.

Till grundservicen hor féljande atgarder:

— maskinens lock och sidoplatar tas bort
och de inre delarna rengérs med t ex tryck-
luft .

— skruv- och bultférbindningarna kontrolleras
dras at vid behov

— kabelkontakterna kontrolleras och repareras
vid behov

— brytarna kontrolleras och férnyas vid behov

— kablarna och DiX-kopplingarna kontrolleras
och férnyas vid behov.

GARANTIVILLKOR

KEMPPI lamnar garanti pa sina maskiner och
produkter de representerar. Garantin galler
skador, som harror sig fran fel i ramaterial eller
tillverkning. Inom garantin monteras en ny del
i stallet fOr den defekta, eller d& det ar mojligt,
reparerar vi den defekta delen utan debitering.

Garantitiden ar 1 ar forutsatt, att maskinen
anvands i 1-skiftsarbete.

Garantin tacker inte skador som uppkommit

vid olamplig eller ovarsam anvandning,
overbelastning, ansvarslos skotsel eller natur-
ligt slitage. Resekostnaderna, som uppkommit
vid garantireparationer, eller fraktkostnader
ingdr inte i garantidtagandet.

Garantireparationerna skall utféras bara av
Kemppi Oy auktoriserad representant. Nar
garantireparation dberopas, skall ett certifikat
Over garantis giltighet uppvisas.

1914120

11




ENGLISH

TYLARC-303, -453 and -653 welding rectifiers are designed for demanding welding

jobs. In these machines welding current in controlled with the thyristors in the main
circuit.

The versatility of the TYLARC machines is increased by low minimum current:
TYLARC-303 5 A, possibility to select static characteristic curves: TYLARC-453

and -653, and by the fact that the machines are delivered with three voltages:
500/380/220 V.

The TYLARC machines are suitable for stick electrode weldmg, as a power source
for TIG-welding and TYLARC-453 and -653 also for arc gouging.

TECHNICAL DESCRIPTION

Construction

The TYLARC welding rectifier is placed on a  provided with a connector, which can easily

separate, rigid supporting frame in a robust
steel plate casing. The machine is easy to

move from place to place due to large wheels .

and appropriately placed maneuvering shafts.
For lifting the machine has also a strong foop
in . each corner (picture 2). The control
electronics is placed in a tight casette,

Funktion (picture 4)

The TYLARC welding rectifier alters the
3phase mains current to direct current
suitable for welding.

The function of the TYLARC machines can be
roughly divided into three groups:

— main circuit

— auxiliary circuit

— control circuit

1. The main circuit consists of;:

— 3-phase main switch with which the
machine is connected to the mains, .

be detached from the machine. To facilitate
control and adjustment, the front panel of the
machine is tilted.

The fan for the circulating cooling air is
placed in an air intake duct in the back wall
of the machine. Due to this construction, the
cooling of the machine is effective.

— 3-phase  main transformer, which
separates the welding current circuit
from the mains and lowers the voltage,

. — main rectifier consisting of three thyris-
tors, three diodes and an 0-diode. The

welding current is controlled by the main .

rectifier,

— welding choke, which smooths out rapid
fluctuations in the welding current
circuit,

— feed-back resistor by means of which
the current in the welding current circuit
is measured.

12
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2. Auxiliary circuit, which is parallel to the
main circuit and consists of a rectifier and
a resistor. Its main function is to form the
base current and open circuit voltage.

3. All parts of the control current circuit hade
been placed in a tightly closed casette
which can easily be detached from the
machine. The control current circuit
consists of the following parts:

— potentiometer for welding current or
voltage setting,

Optional extra

Auxiliary power source LUP-503 of TYLARC-
303 and -453 machines can be installed in the
machine and the sockets on the back wall of
the machine (2x220V/total 1900 VVA). When
changing the connection voltage of the ma-

. chine, also remember to change the primary

— selector switch (for selecting the .
appropriate mode),

— control card, which adjusts the welding
current with the main rectifier thyristors
according to values set with the current
control potentiometer. With a trimmer in.
the control card, the minimum and
maximum currents can be adjusted as
well as the size of the ignition pulse of
the electrode (picture 3).

— auxiliary transformer, which gives the
operational voltage for the electronics.

voltage of the LUP-503 (picture 6).

In TYLARC-303, -453 and -653 welding rec-
tifiers, RCR-1 and RCF-23 remote control units
and LP-3 (-1) long pulse unit can be attached
to the control current connection in the front
panel of the machine (picture 7).

TECHNICAL DATA

e

X)

According to VDE 0542/7.65 standards the cycle consists of the input and off periods.

The duty cycle is the percentage of the input time during the cycle, e.g.

— input time 3 min.
— off time 2 min.

The safety requirements of the machines
comply with the VDE 0542 and SEN 8301
standards.

insulation class 1P22
Thermal class

H180°C

1914120
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PUTTING THE MACHINE INTO SERVICE

Placing

The best place for the machine is a clean, dry
space. |f the machine is placed next to a wall,
ensure free circulation of cooling air by
leaving a minimum space of 20 cm between
the back of the machine and the wall. The
machine must not be directly exposed to
metallic or coal dust.

Connection to the mains supply

The mains cable is lead to the machine
through a grommet in the back wall and
locked into position with a clamp. The phase
leads of the mains cable are attached to
connectors L1, L2 and L3. The yellow-green
earth lead is connected to the earthing bar +
(picture 5). A

Before connecting the machine to the mains,
ensure that the connection of the voltage
change connector (and LUP-503) are in a
position corresponding to the connection
voltage (picture 5).

The size of the connection cables and fuses
are shown in the following chart:

TYLARC welding rectifiers can also be used
out of doors. In heavy rain or snow it is
advisable to wuse an additional cover
remembering, however, to ensure free
circulation of cooling air.

CONNECTION OF THE CONNECTION CAB-.

LE TO THE MAINS SUPPLY AND CHANGES
INTERNAL PRIMARY VOLTAGE -
CONNECTORS SHOULD ONLY BE CARRIED

TO ANY
OUT BY A COMPETENT ELECTRICIAN.

Connection of welding and earth cables

The welding and earth cables are connected

to the machine using DIX snap connectors.

The cable sizes and equipment used are
described in the following table:
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OPERAT'ON (picture 1)

Starting the machine

The TYLARC welding rectifier is started by
turning the main switch on the front panel of

Selection for operating method

On the front panel of the TYLARC-453 and -653
welding rectifiers there is a selecting switch
for selecting suitable characteristic curves ac-
cording to the welding method. The TYLARC-
303 has constant current characteristic curves
built in.

Regulation of welding current

A potentiometer in the front panel of the
machine is used for current regulation. A
remote control unit can be attached to the
machine, in which case the manual remote

the machine to position |. The machine is
then activated and the fan is switched on.

1. For stick electrode and TIG welding there
are constant current characteristic curves
with which the best welding results are
achieved.

2. For arc gouging, declining characteristic
curves are ideal. In TYLARC-653 there is
a specific cable connector for arc gouging.

control switch in the front panel of the
machine must be turned to the position for
remote control.

MA' NTENANCE (picture 4)

The maintenance of the TYLARC welding
rectifiers is depending on the welding method
and circumstances. Proper use and rational
preventive maintenance will ensure trouble-
free operation.

The basic maintenance for the machines
must be carried out at least twice a year.

If the machine is used in circumstances
where there is a great deal of air-borne,
electrically conductive - dust, the basic
maintenance must be carried out at more

frequent intervals.

The basic maintenance includes the followmg

steps:
— remove the cover and side panels and
clean the inside of the machine using e.g.
compressed air,

— check and -tighten—all screws and nuts,

— check and repair all electrical connections,

— check all switches, replace if necessary,

— check all cables and DIX connectors,
replace if necessary.

GUARANTEE

The machines produced and products re-
presented by Kemppi Oy are guaranteed
against defects in material or manufacture.
Within the limits of the guarantee the defective
part will be replaced by a new one, or when
possible, repaired free of charge.

The guarantee is valid for one year provided
that the machine is used in one-shift work.

The guarantee does not compensate for

damage due to improper use, neglect or
normal wear. Possible travelling costs or
freight or postage charges are not covered by
the Kemppi guarantee.

Guarantee repairs shall be carried out only by
Kemppi authorised representative. In case
guarantee repair is demanded a certificate
about validity of guarantee has to be
presented.

1914120
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DEUTSCH

TYLARC-303, -453 und -653 sind fiir anspruchsvolle Schweissarbeiten entwickelte
Schweissgleichrichter, in denen der Schweissstrom mit den Thyristoren des
Hauptstromkreises gesteuert wird.

Die Vielseitigkeit der TYLARC-Maschinen wird zusétzlich vergréssert u.a. durch
den kleinen Minimumstrom — bei TYLARC-303 nur 5A, durch die Wahiméglichkeit
der statischen Kennlinien — bei TYLARC-453 und -653, sowie durch den 3-Phasen-
Anschluss 500/380/220 V der Standardausfiihrung.

Die TYLARC-Schweissgleichrichter eignen sich fiir normales Elektrodenschweissen,
als Stromquellen fiir das WIG-Schweissen sowie TYLARC-453 und -653 auch flr

das Fugenhobeln mit Kohleelektrode.

Aufbau

Das stabile Stahlblechgehause des TYLARC-
Schweissgleichrichters  ist auf  einem
separaten und robusten Fahrgestell montiert.
Durch die grossen Rader und die richtig ange-
brachten Schubstangen ist die Maschine
leicht beweglich. Fiir Transporte sind an jeder
Ecke des Gehauses robuste Hebedsen ange-
bracht (Bild 2). Die Steuerelektronik ist in
einem dichten mit Steckern versehenen

Betrieb (Bild 4)

Der TYLARC-Schweissgleichrichter wandelt
den 3-Phasen-Strom des Netzes in einen fiir
das Schweissen geeigneten Gleichstrom um.

Der Schaltungsaufbau der TYLARC-Maschinen
kann grob in drei Gruppen eingeteiit werden:

— Hauptstromkreis
— Hilfsstromkreis
— Steuerstromkreis

1. Der Hauptstromkreis besteht aus folgengen

Teilen: : :

— der 3-Phasenhauptschalter, womit die
Maschine an das Netz angeschlossen
wird

— der 3-Phasenhaupttransformator, -der

"TECHNISCHE BESCHREIBUNG

Steuergehause untergebracht, das leicht der
Maschine entnommen werden kann. Um das
Ablesen der Anzeigen und Skalen zu
erleichtern, ist die Frontplatte schréggestellt.

Das Geblase fur die Kuhlluft befindet sich im
Windtunnel an der Maschinenrickwand.
Durch diesen Aufbau ist eine effektive
Kihlung der Maschine gewéhrleistet.

den Schweisskreis vom Netz trennt und
die Spannung auf einen sicheren Wert
reduziert

— der Hauptgleichrichter, der aus drei
Thyristoren, drei Dioden und einer Frei-
laufdiode besteht. Mit dem Hauptgleich-
richter wird der Schweissstrom ein-
gestellt

— die Schweissdrossel, die schnelle Strom-
anderungen im  Schweissstromkreis
begrenzt

— der Rilckkoppelwiderstand, womit der
im Schweissstromkreis fliessende Strom
gemessen wird.
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2. Der Hilfsstromkreis liegt parallel zum
Hauptstromkreis und setzt sich aus einem
Gleichrichter und einem  Widerstand
zusammen. Deren Hauptaufgabe ist, den
Grundstrom und die Leerlaufspannung far
die Maschine zu erzeugen.

3. Alle Teile des Steuerstromkreises sind in
einem dichten Steuergehause unter-
gebracht, das leicht der Maschine zu ent-
nehmen ist. Der Steuerstromkreis besteht
aus:

— dem Einstellpotentiometer des Schweiss-
stromes oder der Schweissspannung

| Zusatzgerate

Die Hilfstromquelle LUP-503 der TYLARC-303
und -453 Maschinen kann in die Maschine
eingebaut und die Steckdosen (2 x 220 V/Total
1900VA) an die Rickwand der Maschine
montiert werden. Beim Wechsel der An-
schlussspannung der Maschine darf nicht
vergessen werden, auch die Primarspannung

— dem Wabhlschalter fir die Verwendungs-
art

— der Regelkarte, die mit Hilfe der

" Thyristoren des Hauptgleichrichters den

Schweissstrom dem mit dem Potentio-
meter fur Stromeinstellung eingestellten
Wert gemass reguliert. Mit den Trimmern
auf der Regelkarte kdnnen der Minimum-
und Maximumstrom der Maschine sowie
die Grosse des Zindpulses der
Schweisselektrode eingestellt werden
(Bild 3).

— dem Hilfstransformator, der die Betriebs-
spannung fir die Elektronik abgibt.

der LUP-503 zu wechseln (Bild 6).

Bei TYLARC-3083, -453 und -653 konnen auch
die Fernregler RCR-1 und RCF-23 sowie das
Langpulsgerat LP-3 (-1) an die Amphenol-
Buchse an der Frontplatte der Maschine
angeschlossen werden (Bild 7).

TECHNISCHE DATEN

B R e

5 e A G

X Nach VDE 0549./7.65 setzt sich die Dauer der Periode aus der Belastungs- und Pausenzeit
zusammen. Die Einschaltdauer ist das Verhaltnis der Belastungszeit zu der Periodenzeit in

Prozenten ausgedriickt.

z.B. Einschaltdauer 60 %
— Belastungszeit 3 min.
— Pausenzeit 2 min.

Die Maschinen erfiullen die Sicherheitsvor-
schriften nach den Normen VDE 0542 und
SEN 8301.

Schutzklasse 1P22
Warmeklasse H 180°C:

1914120
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INBETRIEBNAHME DER MASCHINE

Aufstellen

Der beste Betriebsort fir die Maschine ist ein
sauberer und trockener Raum. Wird die
Maschine an einer Wand aufgestelit, sollte,
um einen Freien Kreislauf der KihHuft zu
sichern, der Abstand zwischen der Rickwand
der Maschine und der Wand mindestens 20
cm betragen.

Falls sich im gleichen  Arbeitsraum
Maschinen befinden, durch die Metall- oder

Anschliessen ans Netz

Das Netzanschlusskabel wird durch den
Durchfahrungsring an der Rickwand der
Maschine gefuhrt und mit der Zugentlastung

befestigt. Die Adern der einzelnen Phasen

werden an die Anschltiisse L1, L2 und L3
geklemmt. Der gelb-grine Schutzieiter wird an
der Masseschiene = befestigt (Bild 5).

Vor dem Anschliessen der Maschine ans Netz
soll Giberpriift werden, dass die Kupplung der
Tafel fiir Spannungsumtausch (und die von
LUP-503) der Anschlussspannung ent-
sprechen (Bild 5).

Die Grossen der Anschlusskabel und die
erforderlichen Sicherungen der Maschine
gehen aus folgender Tabelle hervor:

Kohlenstaub entsteht, sollte darauf geachtet
werden, dass der Metallstaubstrahl nicht
direkt auf den Gleichrichter gerichtet ist.

Die TYLARC-Gleichrichter eignen sich auf fir
Betrieb im Freien. Bei heftigen Regen oder
Schneefall sollte ein Zusatzschutz verwendet
werden. Der Kreislauf der Kihlluft darf dabei
jedoch nicht behindert werden.

DAS ANSCHLIESSEN DES NETZKABELS
UND DIE SCHALTUNGSANDERUNGEN IN-
NERHALB DER MASCHINE DURFEN NUR
VON EINER ELEKTROFIRMA ODER EINEM
ELEKTRIKER MIT ENTSPRECHENDER BE-
RECHTIGUNG AUSGEFUHRT WERDEN.

Anschliessen der Schweiss- und Massekabel

Die Schweiss- und Massekabel werden mit
DIX-Schnellkupplungen an die Maschine
angeschlossen.

Die empfdhleneh Grossen der Schweisskabel
und Zubehdér gehen aus folgender Tabelle

hervor:
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BETRIEB ia1)

Einschalten der Maschine

Der TYLARC-Gleichrichter wird durch Drehen
des Hauptschalters an der Frontplatte in

Wahl fiir die Verwendungsart

TYLARC-453 und -653 haben an der Frontplat-
te einen Wahlschalter, mit dem fur verschie-
dene Gebrauchszwecke die glngstigsten
statischen Kennlinien eingestellt werden kén-
nen. TYLARC-303 hat eingebaute Konstant-
stromkennlinien.

Einstellen des Schweissstromes

Das Einstellen des Stromes wird mit dem
Potentiometer an der Frontplatte durch-
gefuhrt. Es ist méglich, an die Maschine
einen Fernregler anzuschliessen. Hierbei darf

Position | eingeschaltet. Die Maschine erhalt
Spannung und das Geblase lauft an.

1. Fur das Elektroden- und WIG-Schweissen
gibt es Konstantstromkennlinien, mit den
die besten Schweisseigenschaften erzielt
werden.

2. Fur das Ausfugen mit Kohleelektrode
eignen sich abfallende Kennlinien gut. In
TYLARC-653 gibt es ein eigener Kabel-
anschluss fur das Ausfugen mit Kohleelek-
trode.

nicht vergessen werden, den Nah-/Fernregel-
schalter an der Fronplatte in die Position fir
Fernregelung zu bringen.

WARTUNG siid 2

Die Wartung der Maschine wird durch die
Verwendungsweise und die Umgebung
bestimmt. Ein sachlicher Gebrauch und eine
verniinftige Vorwartung gewdéhrleisten einen
moglichst  stdrungsfreien  Betrieb ohne
unvorhergesehene Unterbrechungen.

Die Grundwartung sollte mindestens zweimal
im Jahr vorgenommen werden.

Falls die Maschine in einem Raum betrieben
wird, in dem es reichlich elektrisch leitenden
Kohlen- oder Metalistaub gibt, sollte die
Grundwartung 6fters vorgenommen werden.

Bei der Grundwartung sollen folgende Mass-
nahmen durchgefihrt werden:

— die Gehausedeckel entfernen und die
Innenteile der Maschine z.B. mit Druckluft
sdubern

—die Schrauben- und Bolzenverbindungen
kontrollieren und bei Bedarf anziehen

— die Funktion der Schalter Uberprtifen und
falls nétig Schalter auswechseln

— Den Zustand der Kabel- und DIX-Kupplungen
kontrollieren und bei Bedarf diese erneuern

— die Kabelanschliisse kontrollieren'und falls
nétig reparieren.

GARANTIE

KEMPPI OY leistet Garantie fiir die von ihr
hergestellten und vetretenen Produkte bei
Méangeln, die auf Rohmaterial oder Herstel-
lungsfehler zurickzufiihren sind. Im Rahmen
der Garantie wird das defekte Teil kostenios
getauscht, oder wenn méglich, instand gesetzt.

Die Garantiezeit betragt ein Jahr, vorausge-
setzt, die Maschine arbeitet im 1-Schichtbe-
trieb.

Auf Garantie werden keine Méangel beseitigt,

die durch unvorsichtigen oder unsachgemaés-
sen Gebrauch, ungenugende Pflege, Uberlast-
ung oder naturlichen Verschleiss entstanden
sind. Die Garantie erstreckt sich nicht auf
eventuelle Reise- oder Transportkosten, die
durch Garantiereparaturen entstanden sind.

Die Garantiereparaturen durfen nur vom
Kemppi bevoliméachtigten Vertreter vorgenom-
men werden. Bei einem Garantieanspruch ist
eine Bescheinigung uber die Giiltigkeit der
Garantie vorzulegen. _
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