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Stavitel

voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

prohlasuje na svou vyhradni odpovédnost, Ze ndsledujici produkt:
URANOSNX 1700 AC/DC 55.08.049
URANOSNX2200AC/DC 55.08.050

odpovidd pfedpisim smérnic EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

aze byly pouZity ndsledujici harmonizované normy:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentace potvrzujicisoulad se smérnicemibude uloZzena kdispozici proinspekce uvyseuvedeného
vyrobce.

Jakdkoliv zména nebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. rusi platnost
tohoto prohldseni.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.
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SYMBOLY

A Hrozicinebezpedi, kterd zpusobujivdznd poranéni, ariskantni chovdni, které by mohlo zpusobit vaZnd poranéni.

Chovdni, které by mohlo zpUsobit leh&i poranénia skody na majetku.

~—t
L)
@ Pozndmky, kterd jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadnujioperace.
~———
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UPOZORNENI

1. UPOZORNENI

Pred zahdjenim jakékoliv operace si musite pozorné procist a pochopit tuto prirucku.

Neprovdadéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této prirucce. Vyrobce nenese odpovédnost za
Skodynazdraviosobnebonamajetku,zpisobenych nedbalostipficteni pfirucky nebo pfiuvadénido praxe pokynt
vniuvedenych.

Navod k obsluze pfechovavejte vzdy na misté, kde se s pfistrojem pracuje. Kromé tohoto navodu k obsluze je
nezbytné dodrzovat prislusné vseobecné platné i mistni pfedpisy tykajici se pfedchazeni Urazum a ochrany
zivotniho prostfedi.

Vsechny osoby, které instaluji, obsluhuji, osetfuji a udrzuji pfistroj, musi

« mii odpovidajicikvalifikaci,

« miiznalosti svafovacitechniky

* vplnémrozsahu precisi a peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

V pfipadé jakychkoliv pochybnosti a problémU s pouZivdnim tohoto zafizeni se vZzdy obratte na kvalifikované
pracovniky, ktefi Vadm radi pomohou.

1.1 Misto uziti

Zafizenije nutné pouzivat vyluéné pro innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, a to zplsoby a v mezich uvedenych na
typovém stitku resp.vtomto ndvodu, vsouladu se statnimii mezindrodnimibezpecnostnimi predpisy. UZiti jiné nez
vyslovné stanovené vyrobcem bude povazovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v takovém pripadé
odmitd prevzit jakoukoli zdruku.

Toto zafizeni musi byt pouzivdno pouze k profesiondlnim Géeldm v primyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd
za pfipadné skody zpUsobené timto zafizeni na okolnim prostredi.

Zarizenilze pouzivatyv prostfedis teplotami pohybujicise od -10°Cdo +40°C.
Prepravniaskladovaciteplota pro zarizenije -25°Caz +55°C.

Zafizenilze pouzivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynl ajinych koroznich latek.
Zafizenije mozZné pouzivatv prostiedisrelativnivlhkosti neprevysujici 50% pfi40°C.

Zafizenije moZné pouzivatv prostiedisrelativnivlhkosti nepfrevysujici 90% pfi 20°C.

Zafizenilze provozovatv maximdlninadmorské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.
Je zakdzdano pouZivat toto zafizeni k nabijenibaterii nebo akumuldtora.
Toto zafizeninelze pouzivat k pomocnému startovdni motord.

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Svarovaci proces je zdrojem skodlivého zdfeni, hluku a plynovych vyparl. Umistéte délici nehoflavou zdsténu
slouzici k oddéleni z&reni, jisker a zhavych okuji ze svarfovaciho mista. Upozornéte pripadné treti osoby, aby se
nedivaly do svafovaciho oblouku a aby se chrdnily pfed zafenim oblouku nebo ¢dsticemi Zhavého kovu.

PouZivejte ochranny odév asvdrecikukluslouZicik ochrané pfed obloukovym zafenim. Pracovniodév musizakryvat
celétéloaddle musibyt:

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavy abez manzet izdloZzek u kalhot.

VZdy pouZivejte pfedepsanou pracovniobuy, kterdjesilnd aizoluje protivodé.

VZdy pouZivejte pfedepsanérukavice slouzicijako elektrickd atepelndizolace.

Pouzivejte stity nebo masky s bo¢nimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdiné stupen 10 nebo vyssi)
proochranu oci.

VZdy pouzivejte ochranné bryle s bo¢nimi zdstérkami, zejména pfi ruénim nebo mechanickém odstranovdni
odpadu svarovdni.

Nepouzivejte kontaktni cocky!

Pouzivejte chrdnice sluchu, pokud se svdreciproces stane zdrojem nebezpecné hladiny hluku. Pokud hladina hluku
pfesahuje limity stanovené zdkonem, ohradte pracovni misto a zkontrolujte, zda osoby, které do ni vstupuiji, jsou
vybaveny chrdnicisluchu.
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Béhem svarovdnivzdy méjte bo¢nipanel zavieny. Na zafizenich je zakdzdno provdadét jakékoliv druhy Gprav.

Zabrante doteku s prdveé svarenymi cdstmi, vysokd teplota miazZe zpUsobit vazné popdleniny.
Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem cinnosti provadénych po ukonceni svarovdni
vzhledem k moznému oddélenistrusky od dil béhem jejich chladnuti.

g‘ﬁ A :& Zkontrolujte zda je hofdk chladny dfive neZ na ném budete pracovat nebo provadét idrzbu.

' Zkontrolujte vypnutichladicijednotky pfed odpojenim pfivodnich avratnych hadi¢ek chladicikapaliny. Nebezpeci
oparenivytékajici horkou kapalinou.

N———/

)

Obstarejte sivybaveniprvni pomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

A Pfed opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto protindhodné Ujmé na zdravi osob a §kodé na majetku.

1.3 Ochrana pred vypary a plyny

Zaurcitych okolnostimohou vypary zplsobené svafovdnim zpUsobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych zZen.
Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plynt avypard.

o Udrzujte hlavuv dostatec¢né vzddlenostiod plynl a spalin svafovdni.

» Zajistéte odpovidajicivétrani pracovniho mista, atuz pfirozené nebo nucené.

» Vpfipadénedostatecného vétrdani pouzijte kuklu a dychacijednotku.

« V pripadé svarovdni v omezenych prostordch doporucujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad
pracovnikem, ktery provdadi prdci.

* Nepouzivejte kyslik pro vétrdani.

» Ovéfte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnoZstvi §kodlivych plyn dle hodnot uvddénych v bezpecnostnich
nafizenich.

* Mnozstvi a nebezpecnd mira vyparl zdvisi na pouzitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a pfipadnych dalsich
latkdach pouzitych k ¢isténi a odmasténi svarovaného kusu. DodrZujte pokyny vyrobce i instrukce uvddéné v technickych
listech.

» Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdaninebo lakovdni.
e Umistéte plynovéldhve naotevieném prostranstvinebo namistech s dobrou cirkulacivzduchu.

1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Svarovaci proces mlze zapfi€init pozdra/nebo vybuch.

» Vyklidte pracovnimisto ajeho okoliod hoflavych nebo zdpalnych materidlli nebo pfedméta.
» Hoflavé materidly musibytvzddlené minimdlné 11 metrd od svarovaciplochy, jinak musi byt vhodnych zpisobem chrdnény.

e Jiskry a Zzhavé cdstice se mohou snadno rozptylit do velké vzddlenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte
mimorddnou pozornost zajisténibezpecnosti osob a majetku.

Nesvafujte nad tlakovyminddobaminebo v jejich blizkosti.

» Neprovddéjte svafovdnina uzavienych trubkdch nebo nddobdch. Vénujte zvldstni pozornost svarovdni trubek, zasobnika i
kdyZ jsou tyto oteviené, vyprdzdnéné a dikladné vycisténé. Piipadné zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych Idtek mohou
zpUsobitvybuch.

Nesvarujte v prostfedi, které obsahuje prach, vybusné plyny nebo vypary.

» Na zdvér svarovdni zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim nemuze pfijit do ndhodného kontaktu s dily spojenymi se
zemnim vodi¢em.

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafrizeni nebo hasici pristroj.
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1.5 Prevence pfi pouzivdni nddob s plynem

Nddobysinertnimplynem jsou podtlakem av pfipadé nedodrzenizdkladnichd bezpecnostnich opatfeniprojejich
prepravu, skladovdni a uziti hrozinebezpedivybuchu.

Nddoby musibytve svislé poloze bezpeéné zajistény vhodnymiprostfedky ke sténé nebo jiné opérné konstrukci proti povaleni
andrazunajiné predméty.

Nasroubujte viko na ochranu uzdvéru (ventilu) béhem pfepravy, pokud neni pouzivdn a pfiukoncéenisvafovacich operaci.
Zabrante pfimému vystaveni tlakovych Idhvi sluneénimu zdfeni a vysokym teplotnim vykyvim. Nevystavujte tlakové Idhve
pfilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotam.

Nddoby nesmi pfijit do styku s otevienym plamenem, elektrickym obloukem, hofdky, drzdky elektrod a rozzhavenymi
¢dsticemirozstfikovanymisvarovdanim.

Uchovdvejte nddoby z dosahu svafovacich okruhl a elektrickych obvodu vibec.

Priotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po ukoncenisvarovdnivzdy uzdvérnddoby zavrete.

Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapojujte tlakovouldhevstlaceného vzduchu pfimo nareguldtorstroje! Tlak by mohl presdhnout kapacitu tlakového
reguldtoru azpusobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazu el. Proudem
- @

? Nebezpecdismrtelného Urazu elektrickym proudem.

Je zakdzdno se dotykat ¢dsti pod napétim jak uvnitf, tak vné svarovaciho zarizeniv dobé, kdy je toto zafizeni Cinné (hordky,
pistole, uzemnovacikabely, elektrody, vodice, kladky a civky drdtu jsou elektricky pfipojené na svarovaci okruh).
Zkontrolujte zda jsou zafizeni a pfistroj elektricky izolované pomoci suchych podlozi a podlah, které jsou dostatec¢né
izolované od zemé.

Zkontrolujte zda je zafizenisprdvné zapojené do zdsuvky a zdroj opatfen zemnicim svodem.

Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal soucasné hordku nebo zemnich klesti a drzdku elektrody.

Okamzité preruste svarovdni, pokud mdte pocit zasazeni elektrickym proudem.

Zapdlenioblouku astabilizacnizarizenije uréeno pro ruéninebo mechanické frizeni.

Prodlouzenim délky hofdku Cisvarovacich kabelt nad 8 mvzristd nebezpeditrazu elektrickym proudem.

|G

S ¥

.7 Elektromagnetickd pole aruseni

(( )) Proud prochdzejici kabely vnitiniho i vnéjsiho systému vytvdri v blizkosti svafovacich zdrojl i daného vlastniho
systému elektromagnetické pole.

» Tatoelektromagnetickd pole mohoupUsobitnazdraviosob, které jsouvystavenyjejichdlouhodobému ucinku (pfesné ucinky

nejsoudosud zndamy).
» Elektromagnetickd pole mohou pUsobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdeéni stimuldtory, pfistroje pro nedoslychavé.

Osoby s elektronickymi pfistroji(pace-maker) se musi poradits|ékafem pred pfiblizenim se ke svafovdaniobloukem.

<

Y
N
=
A

asifikace EMCvsouladus: EN 60974-10/A1:2015.

Tridy B Zarizenitfidy Bvyhovuje pozadavkidim EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v prdmyslovémiobytném prostredi
véetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z vefejné sité nizkého napéti.
Zafizeni tfidy A neni uréeno k uZiti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto
= lokalitdch mohou vznikat potize pfi zajistovdni elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v dusledku ruseni
Tridy A . . e Vs o : PO o
vyzafovanéhonebosifeného povedeni.Vtéchtolokalitdchmohouvznikat potiZe pfizajistovdanielektromagnetické
slucitelnostizafizeni tfidy A v dasledku ruseni vyzafovaného nebo sifeného po vedeni.

Daliiinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACNI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

i
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1.7.2 Instalace, pouZiti a hodnoceni pracovniho mista

Toto zafizeni se vyrdbi v souladu s ustanovenimi normy EN 60974-10/A1:2015 a md uréeni “TRIDY A”. Toto zafizeni musi byt
pouZzivdno pouze k profesiondlnim Gceldmv primyslovém prostiedi. Vyrobce nezodpovidd za pfipadné skody zpUsobené timto

zarizenina okolnim prostredi.

(= UzZivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouziti zafizeni podle
Iﬁ.@ pokyn vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uZivatel md za povinnost tuto situaci vyresit za

pomocitechnické asistence vyrobce.

N—

—

(W) V kazdém pfipadé musibytelektromagnetické rusenisniZzeno na hranici, pfikteré nepfedstavuje zdroj problém.

N———

( S , G A, . . . S
P-. Pfed instalaci tohoto zafizeni musi uZivatel zhodnotit eventudini problémy elektromagnetického charakteru, ke

kterym by mohlo dojitv okolizafizeni,a zejménanebezpecnipro zdraviokolnich osob, napfiklad pro: nositele pace-
makeru anaslouchdtek.

1.7.3 PoZadavky nasitovy pfivod (Viz technické tdaje)

Vykonovd zafizeni mohou v disledku velikosti primdrniho proudu odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napdjeci sité. Proto u
nékterych typu zafizeni (viz. technické Udaje) mohou platit omezeni &i specifické pozadavky na pfipojeni s ohledem na
maximdlni povolenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na minimdlni kapacitu (Ssc) napdjeci v misté pfipojeni do sité
verejné.V takovémto pfipadé instalujici subjekt ¢i uZivatel zafizeni ruci, po pfipadné konzultaci s provozovatelem této sité, ze
dané zafizeni mlze byt pfipojeno. V pfipadé interferenci mazZe byt nutné pfijmout dalsi opatfeni jako napfiklad filtrace
napdjenize sité.

Krométoho je potfeba zvdzit nutnost pouzitistinéného sitového kabelu.

Dalsiinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatfeni, tykajici se kabell

Kminimalizaciucinkl elektromagnetickych polidodrZujte ndsledujici pokyny:

« dle moznosti provedte svinutia zajisténizemniho asilového kabelu spolecné.

» Jezakdzdnoovinovatkabely kolem viastniho téla.

» jezakdzdno stavétse mezizemniciasilovy kabel hofdku ¢idrzdku elektrod (oba musibyt najedné até samé strané).

» kabely musibyt co nejkratsia musibytumistény blizko sebe ana podlaze nebo v blizkosti trovné podlahy.

o Zarizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svarovaciplochy.

» kabely musibytdostatec¢névzddlené od pfipadnych jinych kabeld.

1.7.5 Pospojeni

Je tfeba zvdzit i spojeni vsech kovovych ¢dsti svarovaciho zafizeni a kovovych ¢dsti v jeho blizkosti. Dodrzujte ndrodni normy
tykajicise téchto spojeni.

1.7.6 Uzemnénizpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z dlivodu elektrické bezpeénosti nebo z dlivodu jeho rozmérd nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni. Je tfeba vénovat maximdlni pozornost tomu, aby

uzemnénizpracovdvaného dilu nezvysovalo nebezpecdidrazu pro uzivatele nebo nebezpeci poskozeni ostatnich elektrickych
zarizeni. Dodrzujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplnikové stinéniostatnich kabell a zafizeni vyskytujici se v okolimlze snizit problémy interference.
U specidlnich aplikacimazZe byt zvdzena mozZnost stinénicelého svarovaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP
IP23S

« Obalzamezujicipfistupu prsti k nebezpeénym zivym ¢d&stem a proti priniku pevnych ¢dstic o prdmérurovnajicim
senebovyssim12,5mm.

e Plastchranény pred destém o vertikdlnim sklonu 60°.

e Obalchrdnény protiskodlivému Gc¢inku vody, jakmile jsou pohybujici se ¢dsti stroje zastaveny.

1.9 Likvidace odpadu
Nelikvidujte elektrické pfistroje spole¢nésbéznym odpadem!

ﬁ Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich ajejiimplementace ve
shodé s ndrodnimi zakony, elektrickd zafizeni, kterd dosdhla konce Zivotnosti, musi byt shromazdovdna oddélené
a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stredisku. Vlastnik zafizeni se bude muset informovat u mistnich
orgdnlohlednéidentifikace autorizovanych sbérnych stiedisek. Tim, Ze budete dodrZovat smérnice pro zpracovdni
tohoto druhu opadu pfispéjete k ochrané nejen zZivotniho prostfedi, ale také svého zdravi!
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2. INSTALACE

)
[ ]
m Instalaci smiprovdadét pouze kvalifikovani pracovnici povéfenivyrobcem.
N———/

i

#!

a Jste povinnipredinstalaci zkontrolovat odpojenizdroje od hlavniho pfivodu.
N———/

Je zakdzdno sériové nebo paralelnipropojenigenerdtoru.

€

2.1 Zpusob zveddni, pfepravy a vykladdani
» Zafizenije opatfenodrzadlem, které usnadiuje manipulaci.

» PouZijte zdvizny vozik abéhem pohybu budte maximdlné pozorni, aby nedoslo k preklopeni zdroje.

Nepodcenujte hmotnost zarizeni, viz technické udaje.
Nepremistujte nebo nenechdvejte zarizeni zavéseno nad osobaminebo predméty.
Dbejte, aby zafizeninebo jednotka nezfitila nebo nebyla silou polozena nazem.

B

Vs

misténi zafizeni

N

.2

C

S

== | DodrZujte ndasledujici pravidla:

A

Snadny pfistup k ovldddnia zapojeni.

e Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

Je zakdzdno umistovat dany systém na plochu se sklonem prevysujici 10%.
Zarizenizapojte nasuchém, Cistém avzdusném misté.

Chrante zafizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pripojeni

Zdroj je opatfen kabelem pro pfipojenido napdjecisité.
=® Systém mUze byt napdjen:
= « 115V jednofdzovy

e 230V jednofdazovy

r'Yy

Funkce zafizeni je zaruc¢ena pro napéti, které se pohybuji v rozmezi +15% od nomindlni hodnoty; (pfiklad: Vnom
400V provozninapétise pohybuje vrozmeziod 320V do 440V).

Zaucelem zamezeniskod nazdraviosob nebo nazafizenije tfeba zkontrolovat zvolené napétisité atavné pojistky
PRED zapojenim stroje na sit. Kromé toho je tfeba zqjistit, aby byl kabel zapojen do zdsuvky opatifené zemnicim
kontaktem.

Za ucelem ochrany uzZivatell musi byt zafizeni sprdvnym zplsobem uzemnéno. Sitovy kabel je opatfen vodi¢em
(Zlutozelenym) prouzemnéni, ktery musibytnapojen nazdstréku opatfenou zemnicim kontaktem. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouZivdn jako Zivy vodic. Zkontrolujte pfitomnost “uzemnéni” u pouzivaného zafizeni a
dobry stav zdsuvky sité. Montujte pouze zdstrcky, které byly homologovdny podle bezpecnostnich norem.

Elektrické pfipojeni musi byt realizovdno techniky, jejichZ profesiondlni profil odpovidd specifickym technickym a
odbornym pozadavklm, avsouladu se zdkony stdtu, ve kterém je zafizeniinstalovdano.

el BB
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2.4 Uvedenido provozu

CS 2.4 Zapojenipro svarovani MMA

Eg Zapojeninaobrdzku zobrazuje svarenis nepfimou polaritou.
Pro svarovdnis pfimou polaritou obratte zapojeni.

@ Konektorzemnicich klesti
@ Z4porny pélvykonu(-)
@ Konektordrzdku elektrod
(4) Kladny pélvykonu (+)

\ y,

» Pripojte koncovkuzemnihokabeludozdpornézdsuvky(-) zdroje. Vlozte bajonetdo zdsuvky aotocte jimve sméruhodinovych
rucicek tak, aby vsechny ¢dasti byly zajistény.

» Pripojte koncovku kabelu drzdku elektrody do kladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru
hodinovych rucicek tak, aby v§echny dsti byly zajistény.

2.4.2 Zapojeni pro svarovdaniTIG

s N

@ Konektorzemnicich klesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) PFipojka hofaku TIG

(4) Zasuvka hofaku

(5) Ovladacikabel hofaku
@ Konektor

@ Plynovd trubice hoifdku

Zasouvacispojka pro plyn

. y,

» Pripojte koncovkuzemniho kabeludo kladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych
rucicek tak, aby vsechny ¢dsti byly zajistény.

» Pripojte koncovkuhofdkuTIGdo zdporné zdsuvky zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych rucicek
tak, aby vS§echny ¢dsti byly zajistény.

» Pripojte ovlddacikabel hofdku do pfipojovaciho konektoru.

» Pripojte hadicku plynuhofdku do pripojovaci zdsuvky.

» Napojte vratnou hadicichladiva pro hofdk (Cervend barva) na pfislusnou armaturu/spojku (Cervend barva - symbol 'Q).

» Napojte hadicis pfivodem chladiva hofdku (modry odstin) na pfislusnou armaturu/spojku (modrd barva /symbol @’).
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@ Plynovda trubice

@ Zasouvacispojka proplyn

. y,

» Pfipojte hadiciplynu z plynové bomby na pfipojku plynu na zadni strané svdrecky. Sefidte pratok plynu na hodnotumezi5a
151/min.

3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel

(1) sitovykabel
? @ UmozZnuje napdjet zafizeninapojenim do sité.
¢ 0 = g (2) Vypinag
I O @ Ovldddnapdjenisvdarecky.
A Md&dveé polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
° @ Pfipojka plynu
(4) PFipojenisignalu CAN-BUS (RC,RI...)
°
AN
® IS
@ ®

3.2 Panel se zasuvkami

@ Kladny pélvykonu (+)

e Proces MMA: Pripojenielektrodovy hofdk
ProcesTIG: Pripojenizemniciho kabelu
@ Z4porny pélvykonu(-)
@ Proces MMA: Pripojenizemniciho kabelu
@ ProcesTIG: Pripojenisvarovacipistole

@ Pfipojka plynu
(0]e]

) oy D) @ Vstup signdlového kabelu (svafovaci pistole TIG)

CS
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3.3 Celniovlddaci panel
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\

OO

éﬁw

LED napdjeni
Signalizuje pfipojeni zafizenido napdjecisité.

LED vSseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

7-segmentovydisplej

UmoZnuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametri béhem spusténi, nastaveni, na¢teni proudu anapéti,

bé&hem svafovdnia iselné kédy alarma.

LCD displej

Umoznuje zobrazenizdkladnich svarfovacich parametrd béhem spusténi, nastaveni, nacteniproudu a napéti,

bé&hem svarovdnia éiselné kédy alarma.

UmozZnuje okamzité zobrazenivsech operaci.
Hlavninastavovaciprvek

Plynulé nastavenisvafovaciho proudu.

Umoznuje vstup do set-up, vybéranastaveni parametrd.
Funkéni tlacitka

Zvolte radzné systémové funkce:
- Svarovaciproces

- ReZim svarovani

- Pradbéh proudu

- Graficky mod

Nepouzivané tlacitko

Tlacitko svafovaciho ukolu

UmozZnuje ukldddniasprdvu 64 svarovacich programd, které mohou byt upravovdny uZivatelem.

10
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4. POUZITi ZARIZENI

4.1 Uvodniobrazovka

Pokud zapneme zdroj,vykond procesorzaucelemzarucenisprdvné funkce systémukontroluvsech k nému pfipojenych zafizeni.
V této fdzije uskutecnén také test plynu a provérenispravného pfipojenina doddvku plynu.

4.2 Hlavniobrazovka

UmoZnuje fizenisystému a svafovacich procesd, zobrazuje hlavninastaveni.

4.3 Hlavnistrana procesu MMA

®_.| '-.A 3! |V (1) Métent

@ Svafovaciparametry

g €58 m_[\._r _I— (3) Funkee

I. 'BBA

T

Méfeni
Bé&hem reZimu svafovdnije méfeny svarovaci proud a napétizobrazeno na LCD displeji.

Svarovaciproud
2 ;! @
X |-|A Y V @ Svafovacinapéti

® é>

Svarovaci parametry
» Vybér zddanych parametrd prostifednictvim stisku knofliku enkodéru.

=

®_ \BRND Svafovaciparametry
C J\.J- | Ikony parametr(
Hodnoty parametr(

MéFeniparametrl-jednotka

@@@@@

Hl D 8 A VRD (Voltage Reduction Device)

Omezeninapéti
é é,) é) Umoznujefizené omezeninapétinaprdzdno zdroje.
Funkce

UmoZnuje nastaveninejdalezitéjSich funkci procesu a svafovacich metod.

| E | @@@l Sﬁ@q I o | @ Svafovaciproces

@ ReZim svarovani
é) é) é) @ Synergie MMA

11
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Svarovaciproces
. > [EE =
MMA TIGDC TIGAC

ReZim svafovdni
@@ﬂ‘ Umoznuje vybérzplsobu svafovdni

PFimd polarita [DG= | Nepfimd polarita Stfidavy proud

Synergie MMA
Umoznuje nastavit tu nejlepsidynamiku oblouku volbou pouzitého typu elektrody.
Vybérsprdavné dynamiky oblouku Vadm umozni maximdlné vyuZzit potencidl a Siroké moznosti svarovaciho zdroje.

Standard Celulézovd Ocel Hlinik Litina
(Basickd/Rutilovad)

E.

Negarantujeme perfektnisvafritelnost elektrod.
Svafitelnost zavisina jejich kvalité a skladovdni, na svafovacich podminkdchidalsich vlivech

4.4 Hlavnistrana procesuTIG

e

=11 G0
=] 06 o

t 1 t

@ Méreni

@ Svarovaciparametry

@ Funkce

Méfeni
BéhemreZimu svarovdnije méreny svarovaci proud a napétizobrazeno na LCD displeji.
@ Svarovaciproud

| @ Svarovacinapéti
sV

&> 0A O

v " .'
Svarovaci parametry
i N @ Svafovaciparametry
@— B : » Vybérzddanych parametrd prostfednictvim stisku knofliku enkodéru.
"l.f. .ian » Nastaveni hodnoty vybraného parametru otdcenim knofliku

enkodéru.

.

@ lkony parametr(
@ Hodnoty parametr(

é) @ Méfeniparametra-jednotka

.

12
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Funkce
UmoZiuje nastaveninejdalezitéjSich funkci procesu a svafovacich metod.

@ Svarovaciproces
@ ReZim svarovani

(3) Prubshproudu

DeDrive

o [ B [
® & o

Svarovaciproces
> B =
TIGDC TIGAC MMA

UmoZiuje vybérzplsobu svafovdni
{m 2takt
Vrezimu 2-takt stiskem tlacitka hofdku za¢ne proudit plyn a zapdlioblouk.

Uvolnénim tlacitka za¢ne proud klesat na nulovou hodnotu podle nastaveného ¢asu dobéhu.
Po zhasnutioblouku probihd dofuk plynu dle ¢asu dofuku.

4 takt
Vrezimu 4-takt, prvnistisk tlacitka hofdku spustiproudéniplynu, pridrZzenim provdadiru¢ni predfuk. Po
uvolnénizapaluje oblouk.
Bilevel
Po pfedchozivolbé BILEVEL tla¢itkem mlzZe svdrec volit mezi dvéma rozdilnymi svafovacimi proudy.
Prvym stiskem tlacitka spustime predfuk plynu, zapdlenioblouku a svafujeme prvnim proudem. Uvolnéni
tlacitka spustindbéh na “11”. Pokud svdrec rychle stiskne a uvolnitlacitko, pfejde na,,12“. Stisknutim a
uvolnénim tlacitka se rychle vratite na,,11* atd. Svarovdni ukoncime del§im stiskem cca 2s tlacitka hofdku.
Uplnym uvolnénim tla&itka zhasne oblouk a probihd dofuk plynu dle Easu dofuku.

Prabé&h proudu
g‘r’::;c’”t”' Pulsniproud Fast Pulse ||---i]]l Mix AC/DC EasyArc

4.5 Obrazovka program

PI‘O@ UmozZnuje ukldddniasprdvu 240 svafovacich programd, které mohou byt upravovdny uZivatelem.

Programy (JOB)

Sledujte oddil "hlavniobrazovka"

Ukldaddni program

» Vstup do menu “ uloZeniprogramu " stiskem tlaél’tko.\@\ nejménénadobujedné
sekundy.

» VybéruloZenych program (nebo prdzdné paméti) otd€enim enkoderu.

=== Prdzdné pamétové misto

@< UloZeniprogramu

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka| & |,
» UloZenivsech proudovych nastavenive zvolenych programech stiskem tlacitka.

T

13

CS



CS

| bohlerweiding

voestalpine

Zavedenia popis programd.

» Vybérzddaného pismene otdéenim enkoderu.

» Ulozenivybraného pismene stiskem enkoderu.

» Vymazdnipfedchoziho zdpisu stiskem tla&itka. [<=.
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka & ].

' _ABCDEFGHIJKLMNOPQRS » Potvrzenioperace stiskem tla&itka [
TUVWXYZ . -+1#7!_$%&’
0123456789

= |2 | | _i

t: UloZeni nového programu na jiz obsazenou pamétovou pozici vyzaduje vymazdni pamétové pozice predepsanym
postupem.

©

| WELDING DEMO_ ]

el

» Potvrzenioperace stiskem tlaéitka 9 .
» Odstranénivybraného parametru stiskem tlacitka.| 23 .

@ ﬁ » Pokracovdnipostupu ukldddani.

&

23 | =

Vyvoldniprogramu

» Vyvoldni 1st programu tia&itkem P,
: » VybéruloZeného programu otdéenim enkoderu.
» Vybérpozadovaného programustiskem tla&itka. P/,
@ Pouze pamétové misto obsazené programem je automaticky preskoc¢eno na
(0)(e)(e)e) = Kode) poziciprdzdnou.

ZruSeniprogramu

» VybéruloZeného programu otdéenim enkoderu.
» Odstranénivybraného parametru stiskem tlacitka. £3 .

WELDING DEMO » Potvrzenioperace stiskem tla&itka [ &2 ].

@O
© il
SRR T

r
\.

» Potvrzenioperace stiskem tladitka| 2 |.
» Odstranénivybraného parametru stiskem tla&itka.[ 3 .

&

X3 M7 .

5. SETUP

5.1 Volbu a nastaveni parametr(

Umoznuje nastaveniasefizenicelé fady pfidavnych parametrl pro lepsi a pfesnéjsi ovliaddni svarovaciho zafizeni.

Parametry obsazené v procesu set up jsou definovdny v zdvislosti na zvoleném svarovacim procesu a jsou opatfeny ciselnymi
kédy.

14
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PFl's"cup k procesusetup

Setup XP User

Save
SEXIT

[ = [&]

Volba a sefizeni poZadovaného parametru

» Otdcejte enkodérem azdo chvile, kdy se zobrazinumericky kéd vztahujici se k pozadovanému parametru.
» Stisknutitlacitkaenkoderuvtomto okamziku umoznizobrazeninastavené hodnoty pro zvoleny parametr ajeji sefizeni.

» Provddise stisknutim tlac¢itka rotacniho snimace nadobu 5 sekund.
» Zaddanibude potvrzeno ndpisem 0 na displeji.

Vystup z nastaveni - set up

» Pokud chcete opustitsekci “nastaveni* znovu stisknéte enkodér.
» Pokud chcete ukoncit nastaveni-set up, nastavte parametr“0” (uloZ a ukonci) a stisknéte tlacitko kédovaciho.

» Potvrzenioperace stiskem tlaéitka &) .

» ProuloZenizmé&ny a ukonéenizobrazovdninastavenistisknéte tlaéitko: |53 .

5.1.1 Seznam parametrd procesu set up (MMA)

0 UloZavystup
Save Umoznuje uloZitzmény a vystoupit z procesu set up.
&
Exit
1 Reset
UmoZnuje znovu nastavit viechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni(default).
Res
N——
3 Hot start
Umoznuje sefizenihodnoty hotstartvrezimu MMA.
Aﬁ- Umoznujevice ciméné ,teply” startve fazich zapalovdnioblouku ausnadnuje tak start stroje.
\—/ Basickyelektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 80% 0/vypnuto 500% 150%
CrNielektroda Proces elektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 500% 100% 0/vypnuto 500% 120%
Elektrodalitiny
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 100%
7 Svarovaciproud
UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu.
Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Imax 100A
8 Arcforce

Umoznujeregulacihodnoty Arc force vreZimu MMA.
Umoznuje vétsici mensienergetickou dynamickou reakci pfisvarfovdnia usnadnuje tak prdci svarece.
Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost prilepenielektrody.

Basicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 500% 30% 0/vypnuto 500% 350%
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CrNielektroda Proceselektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 500% 30% 0/vypnuto 500% 100%
Elektrodalitiny

Minimum Maximum PFednastaveno

0/vypnuto 500% 70%

Dynamic power control (DPC)
Povolenizvolené V/I charakteristiky.
1=C Konstantni proud
Zkrdceninebo prodlouzZenioblouku bez vlivu na zadany svarovaci proud.
Doporuceno pro elektrodu: Basicky, Rutilovd, Kysely, Ocel, Litina

1320

Nastavenistrmosti

Prodlouzenidélky oblouku sniZi svafovaci proud a naopak, v zdvislostina nastaveniod 1 do 20 ampér na volt.
Doporuceno pro elektrodu: Celulézovd, Hlinik

P=C

Konstantnivykon

Prodlouzenidélky oblouku snizi svafovaci proud a naopak, podle vztahu: V-1=K
Doporuceno pro elektrodu: Celulézova, Hlinik

Zhdsecinapétioblouku
UmoZnuje nastavithodnotu napéti, pfikterém je nucené zhasnut svafovaci oblouk.
Umoznuje tak Fidit tim nejlepsim zplsobem rlizné provozni podminky, které mohou nastat.

Ve fdazisvarovdninapfriklad nizkd hodnotazhdseciho napétiobloukuumoznuje kratsioblouk pfiodddlenielektrody
od svarence asniZuje tak rozstrik, spdleniny a oxidacisvarence.

Pokud pouzivdte elektrody, které vyZadujivysoké napétidoporucujeme nastavit vysokou hranici, aby se zabrdnilo
hasnutioblouku behém svareni.

W Nikdy nenastavujte zhdSecinapétioblouku vyssineZ je napétigenerdtoru naprdzdno.

Basicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 99.9V 57.0V 0/vypnuto 99.9V 70.0V
Rezdcirychlost
Nastavenisvarovacirychlosti.
Default cm/min: referenénirychlost proru¢nisvarovdani.
Syn: Sinergic hodnota.
Minimum Maximum Prednastaveno
1cm/min 200 cm/min 15cm/min
Nastavenistroje
Vybérzadaného grafickéhorozhrani.
Umoznuje pFistup do vyssich Grovniset-up nastaveni.
Ctéte kapitolu "UZivatelské rozhrani(Set up 500)"
Hodnoty UzZivatelské rozhrani Hodnoty Zvolend Uroven
XE Zdakladninabidka USER UZivatel
XA Rozsifeny nabidka SERV Service
XP Profinabidka vaBW vaBW

Lock/unlock

Umoznuje uzamknout ovlddacipanel avilozit bezpecnostni kdd.
Ctéte kapitolu"Lock/unlock (Set up 551)".

Tén bzucdaku

Umoznuje sefizenitonu zvukové signalizace tlacitek.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0/vypnuto

10

10
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601 Krokregulace

Umoznuje obsluze dle vlastni potfeby upravit krok regulace.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1

Imax

1

Externiparametry CH1,CH2,CH3,CH4

CS

602
UmozZnujefizeni /ovldaddniexterniho parametru 1, 2, 3, 4 (minimdlni hodnota, maximdlnihodnota, nastavend

hodnota, vybrany parametr).
"

Ctéte kapitolu "Sprdva externiho ovidddni (Setup 602)".

705 Kalibrace odporuobvodu
Umoznuje kalibraci zarizeni.
Ctéte kapitolu "Kalibrace odporu obvodu (setup 705)".

S |
751 Méreny proud
UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.
—  J
752 Mérené napéti
Umoznuje zobrazeniredlné hodnoty napéti.
"V
— J
768 Meérenitepelného pfikonu HI
Q Umoznuje ¢teninaméfené hodnoty tepelného prikonu pfisvafovdni.
EN 1011-1

5.1.2 Seznam parametri nastaveni (TIG)

0 UloZavystup
Save Umoznuje uloZitzmény avystoupitz procesuset up.
&
Exit
—
1 Reset
UmozZnuje znovu nastavit vsechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni (default).
Res
Pfedfuk plynu
UmoZnuje nastavit a sefidit pratok plynu pfed zapdlenim oblouku.
Umoznuje naplnénihofdku plynem a pfipravu prostfedi pro svarovdani.
Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0.1s
Pocatecniproud
Umoznuje nastavenistartovaciho proudu.
Umoznuje teplejsSinebo chladnéjsisvarovacildzen dosazenou bezprostiedné po zapdlenioblouku.
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
1% 500% 50% 3A Imax -

DCENCRNC

Cas pocdtecniho proudu
Nastavenicasu, po ktery je udrzovdan pocdatecniproud.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Ndbéh proudu
Umoznuje nastavovat pozvolny pfechod mezipocdtecnim proudem a svdarecim proudem.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
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Svarovaciproud

Umoznuje prednastavenisvarovaciho proudu.
Minimum Maximum PFednastaveno
3A Imax 100A

Proud vrezimu bilevel

Umoznuje nastavenidruhého prouduvreZimu svarovdnibilevel - dvoji proud.

Prvnim stiskem tlacitka spoustime plyn, uvolnénim startuje svarovaci proces.

Pfiprvnimvyddnije rampaaz po aktudlni, 11

V prlbéhu svafovanirychlym stiskem tlacitka hofdku pfechdzime na proudovou Urovén | 2 (nastavenou v setupu).
MuZeme tedy témito stisky pfechdzet mezi, | 1“a,l2“libovolné.

Svarovdniukonéime delsim stiskem cca 2s tlacitka hordku.

Opét plati, pokud tlacitko drZime probihd nastaveny dobéh proudu auvolnénim startuje dofuk plynu.

Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
3A Imax - 1% 500% 50%

Proud zdkladni
Umoznuje nastavenizdkladniho proudu pro pulsnia stredofrekvencnim pulsnirezim.

Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
3A Isald - 1% 100% 50%

Frekvence pulsu
Nastavenipulsnifrekvence.
Umoznuje dosazenilepsiho vysledku svarovdnina slabych materidlech a kvalitnéji odtavujici se kapku.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0.1Hz 25Hz 5Hz

Pulsni cyklus
Umoznuje nastavenipracovniho cyklu ve svafovacim pulsnimrezimu.
Horniproudje udrzovdn po kratsinebo delsi ¢as.

Minimum Maximum Prednastaveno
1% 99 % 50 %

Frekvence rychlého pulsu
Nastavenipulsnifrekvence.
Ziskdme ostrejsi, akéniavice stabilni elektricky oblouk.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Pulsnidobéh

Umoznuje nastavenicasudobéhu béhem pulsniho svarovdni.
Umoznuje mékky krok mezihornim a spodnim proudem s vice ¢iméné mékkym svafovacim obloukem.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 100 % 0/vypnuto
Dobéh proudu
UmozZnuje nastavovat pozvolny pfechod mezisvdarecim proudem a koneénym proudem.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Konecny proud
Umoznujeregulacikonec¢ného proudu.
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Imax 10A 1% 500 % -

Cas konecného proudu
Umoznuje nastavenicasu trvdnifindlniho (konecného) proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno

0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
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101

Dofuk

Umoznuje regulaci pfivodu plynu na konci svdareni.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0.0s 99.9s syn

Tvarstfidavé viny AC GQ€IN®

Umoznuje vybérprlibéhuACviny.

Squarewave Prednastaveno Triangularwave

Triangular-sine wave Square-triangular wave

Square-sine wave Sine-square wave

Sine-triangularwave Triangular-square wave

tatatity

CAlCRIEAES

Frequenza AC

Nastavenifrekvence opac¢né polarity ve svarovdani TIG AC.
Ziskdme ostrejsi, akéniavice stabilnielektricky oblouk.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

20Hz

200Hz

100 Hz

ACbalance (rovhovdha) @i

Nastavenipracovniho cykluv TIG AC svarovdni.
UmozZnuje udrZzenikladné pulviny po delSinebo kratsi ¢as.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

15%

65%

35%

Fuzzylogic G¥Ne

Nastavenidoddvaného vykonu ve fazizapdlenioblouku prostfednicvim zvoleni pouZitého priméru elektrody.
Upravuje vhodnou teplotu elektrody a zachovdvd jeji neporusenost.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0.1mm

5.0mm

2.4mm

Easy rounding
Doddavd vétsimnozstvienergie béhem TIG AC fdze zapdlenioblouku.
Zajistuje zaoblenielektrody pravidelné arovnomérné.
Funkce je automaticky vypnuta po zapdleni oblouku.

Doddvany vykon zdvisina praméru elektrody a nastavenifuzzy logic.

Hodnoty Prednastaveno Funkce zpétného voldni
vypnuto X Deaktivovand funkce
na - Aktivovand funkce

Mix AC - DC éas

Nastavenicasu svarovdnistejnosmérnym proudem pripovolené funkci AC MIX.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0.02s

2.00s

0.24s

Mix AC - AC &as

Nastaveni ¢asu svafovdnistfidavym proudem pfi povolené funkci AC MIX.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0.02s

2.00s

0.24s

Svarovaci proud (DC)

Nastavenicasu svarovaciho stejnosmérnym proudem pri povolené funkci AC MIX.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1%

200%

100 %
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203 Tigstart(HF)
Volba parametru, nastaveno HF START zapdlenioblouku.
’. Hodnoty Prednastaveno Funkce zpétného voldni
na X HF START
vypnuto - LIFT START
204 Bodové svarovani

t

Umoznujerezimbodovdnis nastavenim ¢asu svarfovdni.

Casovdnisvarovaciho procesu.

205

551

Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Restart

Nastavenifunkcerestart.

Umoznuje aktivacifunkce restart. Provadi okamzité zhasnuti oblouku béhem dobéhu proudu nebo zpétny ndvrat

do svarfovaciho cyklu.

Hodnoty Prednastaveno Funkce zpétného voldni

0/vypnuto - vypnhuto

1/0on X na

2/0f1 - vypnuto
Easyjoining

Zapdlenioblouku pfipulsnim proudu a nacasovdnifunkce pred automatickym obnovenim prednastavenych

svarovacich podminek.
Umoznuje vyssirychlost a pfesnost béhem stehovdninadilech.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0.1s

25.0s

0/vypnuto

Extraenergy G¥NE

Balance (pomér) meziproudemkladné azdporné polarity.

neménnou pramérnou hodnotu.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1%

200%

100 %

Rezdcirychlost
Nastavenisvarovacirychlosti.

Default cm/min: referenénirychlost proru¢nisvarovani.

Syn:Sinergic hodnota.

Minimum Maximum Prednastaveno
1cm/min 200cm/min 10 cm/min
Nastavenistroje

Vybérzddaného grafickéhorozhrani.

UmozZnuje pristup do vyssich Urovniset-up nastaveni.
Ctéte kapitolu "UZivatelské rozhrani(Set up 500)"

Hodnoty UZivatelské rozhrani Hodnoty Zvolend uroven
XE Zd&kladninabidka USER UZivatel

XA Rozsifeny nabidka SERV Service

XP Profinabidka vaBW vaBW

Lock/unlock

Umoznuje uzamknout ovlddacipanel avlozit bezpecnostni kdd.
Ctéte kapitolu"Lock/unlock (Set up 551)".

20
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552 Toénbzucdku
Umoznuje sefizeniténu zvukové signalizace tlacitek.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 10 10
601 Krokregulace
UmozZnuje obsluze dle vliastni potfeby upravit krok regulace.
Minimum Maximum Prednastaveno
1 Imax 1
602 ExterniparametryCH1,CH2,CH3,CH4
Umoznujefizeni/ovidddani externiho parametru 1, 2, 3,4 (minimdlni hodnota, maximdlnihodnota, nastavend
hodnota, vybrany parametr).
\ ) Ctéte kapitolu "Sprdva externiho ovladdni(Set up 602)".
606 U/Dhordk
UmozZnujefizeni/ovldddani externiho parametru (U/D).
U/D Hodnoty | Pfednastaveno Funkce zpétného voldni
—
0 /|- vypnuto
vypnuto
1/11 X Proud

| bohlerveiding

>

Vyvoldniprogramu

CS

705 Kalibrace odporuobvodu
Umoznuje kalibracizafizeni.
Ctéte kapitolu "Kalibrace odporu obvodu (set up 705)".
e N |
751 Méreny proud
Umoznuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.
—
752 Mérené napéti
UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty napéti.
"V
—
768 Meérenitepelného pfikonu HI
Q Umoznuje ¢teninaméfené hodnoty tepelného prikonu pfisvarfovdni.
EN 1011-1
801 Bezpecnostnilimity
UmoZnuje nastavenimeznich hodnotvystrah a ochran.
a’{'\ Dovolujikontrolu svarfovaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpecnostnich a vystraznych omezeni
podle hlavnich méfenych parametra.

Umoznuje presné hliddnizmén vjednotlivych fdzich svarovdni.
Ctéte kapitolu "Bezpeé&nostnilimity (Setup 801)".
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5.2 Specifické postupy pouZiti parametru

5.2.1 UZivatelské pfizplUsobeni 7 segmentového displeje
UmozZnuje nepretrzité zobrazovat hodnotu parametruna 7 segmentovém displeji.

Setup XP User

3

B

= E=

S0k
SENVD

& =0}

5.2.2 UZivatelské rozhrani(Set up 500)

Umoznuje pFizplUsobeniparametrl v hlavnim menu.

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.

» Vybérpozadovaného parametru provedeme tak.

» UloZenivybranych parametrlize 7 segmentového displeje stiskem tlacitka |E51.
» UloZeniaopudténi aktudiniobrazovky stiskem tlaé&itka [ .

AJ (L) A )

50 (88) ) (Y [y [y )

500 Nastavenistroje
" Vybérzadaného grafického rozhrani.
?E‘ Hodnoty UzZivatelské rozhrani
XE Zd4kladninabidka
XA Rozsifeny nabidka
XP Profinabidka
REZIM XE
MMA
Svarovaci parametry @
TIG
KHe
Svafovaciparametry 1. L M| A
Funkce
REZIM XA

Svarovaci parametry

Funkce

Svarovaci parametry

Funkce

MMA

1) o

(510 s | o)

A | 15| ez ime- | e |

1) (1) ) )

G

) ) (A b (L A (e

o] %) o]

%) 55) @) Y ) (e ()
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| bt’ijhlerwf?"?[[]?
REZIM XP

Svarovaci parametry

Funkce

Svafovaci parametry

Funkce

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

MMA cS

Umoznuje uzamknout ovlddacipanel avilozZit bezpecnostni kdd.

Setup XP User

o
o
'y

e\

|

Funkce panelu

€

(G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.

[184 % 22mm ke 3Hmm v B5v

$1.608
ArcDrive u

Volba parametru

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzdadaného prametru(551).
» Aktivaciregulace vybranych parametrl stiskem knofliku enkoderu.

Nastavenihesla

» Nastaveniciselného kédu (hesla) otd¢enim enkoderu.
» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotacniho snimace.
» Potvrzenioperace stiskem tla&itka & ].

Save

» ProuloZenizmény stisknéte tlalitko: EF /.

Kprovedenioperacinazamcéeném ovlddacim panelu se pouZivd specidlni panel.

Funkce panelu

» Vstup do panelu docasné funkénosti (5minut) otdcenim enkoderu a vloZzenim
spravného hesla.

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotaéniho snimace.

» Definitivni odemceni ovlddaciho panelu - vstupem do set-up (dodrzte predem
danéinstrukce) avratte parametr 551 do stavu “off".
» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotaéniho snimace.

» Pro uloZenizmény stisknéte tlag&itko: .
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5.2.4 Sprava externiho ovldddni(Set up 602)

Umoznujefizeni /ovldddniexterniho parametru 2 (minimdlni hodnota, maximdlnihodnota, nastavend hodnota, vybrany

parametr).

| 602

YEAEXit

]:[1 =
=19

\

Tl

S80A |
D 5

Volba parametru

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzdadaného prametru(602).
» Vstup do okna “Sprdva externiho ovldddani” stiskem knofliku enkoderu.

Sprdava externiho ovldaddni

» Vybér Zaddaného vystupu RC ddlkového oviadace (CH1, CH2, CH3, CH4) stiskem
tladitka. @HKl

» Vybérzddanych parametrd (Min-Max-parametrud) stiskem knofliku enkoderu.

» Nastaveni Zddanychparametrd (Min-Max-parametrd) otdéenim knofliku
enkoderu.

» Pro uloZenizmény stisknéte tlag&itko: [5gf ).

» Potvrzenioperace stiskem tla&itka [ %2 ].

5.2.5 Kalibrace odporu obvodu (setup 705)

Umoznuje provést kalibraci generdtoru narezistor aktudlniho svafovaciho obvodu.

| 705

———

L, {00 mo
= B SEID

A ExXit)

Setup XP User

705 |

P N

&@ﬁ : B.B mQ
@ Saye!

B> |23

Volba parametru

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzdadaného prametru(705).

» Aktivaciregulace vybranych parametrl stiskem knofliku enkoderu.

» Pfipojte generdtor ke svafovacimu obvodu (stll nebo dil).

» Odloztekrytkukviliodhalenikoncové ¢dstidrzdku trysky svafovacipistole. (MIG/
MAG)

Kalibrace

» Provedte elektricky kontakt proudové $picky (privlaku) se svafovanym kusem.
(MIG/MAG)

Zahajte postup stisknutim tla&itka [ & .

Provedte kontakt podrZzenim po dobu minimdlIné 1s.

Hodnota, zobrazend nadispleji, bude aktualizovdna po provedenikalibrace.
Potvrzenioperace stiskem tlaé&itka gf .

Potvrzenioperace stiskem tla&itka [ ].

»
>
»
>
>
» ProuloZenizmé&ny a ukon&enizobrazovdninastavenistisknéte tlacitko: §&i .

5.2.6 Bezpecnostnilimity (Setup 801)

Umoznuje nastavenimeznich hodnotvystrah aochran.
Dovolujikontrolu svarovaciho procesu prostfednictvim nastavenych bezpecnostnich a vystraznych omezenipodle hlavnich

méfenych parametri.

UmozZnuje presnéhliddnizménvjednotlivych fdzich svafovdni.

Limity upozornéni

Bezpecnostnilimity

:[l Svarovaciproud

T‘E Pratok plynu méfeny

2=

Rychlost pohyburobotu

Svarovacinapéti
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®>

Méfeny proud (motor 1)

Mé&Fenipritoku chladiva

@

Méfend teplota chladiva

I[('S

Setup XP User

801

&%

| &%

g in(®) Max(s)
& | OFF| OFF)
3 OFF[ OFF

CHY | & | ) | B2

QR in(4)_Max(A)
D= &
®—>E\ DFF BFF

FAA e
Méfeny proud (motor 2)
Rychlost posuvu

Volba parametru

» Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.
» Vybérzdadaného prametru (801).
» Vstup do okna “Bezpecnostnilimity” stiskem tlacitka enkoderu.

Volba parametru

» VybérZadanych parametrd stiskem tlacitka (g .

» Vybérzplsobu nastavenibezpelnostnich omezenistiskem tla&itka #=%

Nastavenistroje

A NomindlInihodnota 0 Procentudinihodnota
)] ()

Nastavenivystraznych limitd

(1) Radekvystraznych omezeni

(2) RadekAlarm limitsline

@ Sloupek minimalnidrovné

@ Sloupek maximalnidrovné

» Vybérzddaného polickastiskem knofliku enkodéru (vybrané policko je zobrazeno
sopacnym kontrastem).

» Nastaveniudrovnévybraného omezeniotdcenimenkoderu.
» Pro uloZenizmény stisknéte tlagitko: g

=

m

V pfipadé pfekroceni vystrazného omezeni se objevi vizudini informace na
fidicim panelu.

V pripadé prekroceni alarm omezeni se objevi vizudIni informace na Fidicim
panelu a okamZité zablokuje svafovacioperace.

Je mozné nastavit pocdtek a konec aktivace filtrd k zamezeni chybovych
signalizaci béhem zapdleni a ukonceni oblouku. (Ctéte oddil “Set-up”
parametry 802-803-804).
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6. UDRZBA

Zafizeni musi byt podrobeno bé&Zné udrzbé podle pokynl vyrobce. Veskerd vstupni a provozni dvifka a kryty musi
byt dobfe uzavieny a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu. Na zafizenich je zakdzdno provdadét jakékoliv
druhy Uprav.Zamezte hromadénikovového prachu v blizkosti Zeber vétraninebo nanich.

Pfipadnd udrzba musi byt provddéna kvalifikovanym persondlem. Zdruka ztrdci platnost v pfipadé opravy a

vymeény Cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s prislusnou kvalifikaci smi provddét
opravyavyménydill.

Pfed jakymkolivzdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od pfivodu elektrické energie!

6.1 Pravidelné kontroly generdtoru

6.1.1 Stisteem

Ihll

=

Provedte ¢isténivnitinich ¢dstipomocistlaenéhovzduchu o nizkém tlaku a mékkych §tétcl. Zkontrolujte elektricka
zapojeniavsechny spojovacikabely.

6.1.2 Pfiudrzbé a vyméné dilt hotfdku, klesti na drZeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:

)

;

N———

iir

N———
)

el

N————

Zkontrolujte teplotu komponentl a ovérte, zda nejsou prehfaté.

PouZivejte vZdy rukavice odpovidajici pfislusné normé.

Pouzivejte vhodné klice anaradi.

6.2 Vastutus

lEC!

Pokud nebude provddéna pravidelnd udrzba zafizeni, budou zruseny vSechny zdruky a vyrobce je v kazdém
pripadé zbaven jakékoliv odpovédnosti. Vyrobce odmitd jakoukoliv odpovédnost v pripadé, Ze obsluha nedodrzi
uvedené pokyny. Pfijakékoliv pochybnostia/nebo problému se obratte na nejbliZsi servisni stiedisko.

7. ALARM KODY

N

ALARM

Zdsah alarmu nebo prekroceni kritického limitu z ddvodu vizudlIni signalizace na ovlddacim panelu a okamzité
zablokovdni ukond svafovdni.

POZOR

Zdasah alarmu nebo prekroceni kritického limitu z ddvodu vizudini signalizace na ovlddacim panelu a okamzité
zablokovdnikont svafovani.

NiZe jsouuvedeny vsechny alarmy a vsechny kritické limity, tykajici se zafizeni.

A Prilis vysokd teplota E A Prilis vysokd teplota E
EO1 EO2

A Prilis vysokd teplota E A Nadproud vykonového modulu (Inverter) -“JI
EO03 E10

A Chyba konfigurace zafizeni ? A Chybakomunikace -’I‘_
E11 . E13

A Neplatny program C—O A Neplatny program C—O
E14 P Y prog E15 p y prog




| bohleryeding

DIAGNOSTIKA A RESENI

A Chyba komunikace (uP-DSP) -’I A Neplatny program 4—0
E17 y M a £18 p Y prog

A Chyba konfigurace zarizeni ? A Porucha paméti E
E19 . E20

[ Y- h Y. komunikace (DSP) "l
E21 R [ e22| -
A Porucha paméti(RTC) ﬂ A Porucha paméti(Mérend teplota) E
E27 E28

A Nekompatibilniopatieni ‘?‘ A Chyba komunikace (H.F.) -’I
E29 P P Eso| -
B | oo iomunikaceac/n0) - | o 7 Y- v J,
E31 E38

A Porucha napdjenizafizeni * A Poruchanapdjenizafizeni *
E39 pal ]] E40 pal ]]
71 Chybi chladici kapalina et 713 Piekroceni urovné proudu (Dolnilimit) A.',
E43 E54

A Prekrocenitrovné proudu (Hornilimit) A f A Prekrocenitrovné napéti(Dolnilimit) v ‘
E55 E56

A Prekrocenitrovné napéti(Hornilimit) V f & Prekroceniurovné proudu (Dolnilimit) A*
E57 E62

& Prekrocenitrovné proudu (Hornilimit) A f & Prekrocenitrovné napéti(Dolnilimit) v ‘
E63 E64

& . N L L P A Nastavené vystrazné limity nejsou &
For Prekrocenitrovné napéti(Hornilimit) Vf E70 | kompatibilni

g PFilis vysokd teplota chladicikapaliny u

8. DIAGNOSTIKA A RESENI

Zafizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)

Pfic¢ina

» Zdsuvkaneninapdjenasitovym napétim.

» Vadnd zdstrcka, popf. napdjecikabel.

» Pferusend sitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Poruchaelektroniky.

Reseni
Zkontrolujte adle potfeby opravte elektroinstalaci.
Smiprovddét pouze kvalifikovany elektrikdr.

»

¥

»

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

»

»

N

» Provedte vyménuvadnéhodilu.

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede opravu.

»

¥

»

»

¥

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

2/
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Bez vystupniho vykonu (pFistroj nesvdri)
Pfic¢ina
» Vadnétlacitko hofdku.

2

PFistrojje pfehfdty (signalizace teplotniochrany -
sviti Zlutd kontrolka).

» Nesprdvné zemnici pfipojeni.

4

Sitové napéti mimo dovoleny rozsah (sviti Zlutd
kontrolka).

¥

Porucha elektroniky.

Nesprdvné napdjeni
Pficina
» Nesprdvndvolba metody svafovdani, popf. vadny

volic.

Nesprdvné nastavené parametry systému, popr.
funkce.

»

¥

» Vadny potenciometr/enkodér pro nastaveni
svarovaciho proudu.

Sitové napéti mimo dovoleny rozsah.

Chybijednafdaze.

¥

Poruchaelektroniky.

Nestabilni oblouk
PFic¢ina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.
» PFitomnostvlhkostivochranném plynu.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

Nadmérny rozstfFik
Pficina

» Nesprdavnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nedostateénd ochranaochrannym plynem.
» Nesprdvnddynamika oblouku.

» Nesprdvny reZim svarovdni.

Nedostateény pravar/profez
Pficina
» NesprdvnyreZim svarovdni.
» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvndelektroda.

» Nesprdvnd pfipravakoncu.

Reseni
» Provedte vyménuvadnéhodilu.

» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Dfive neZ pfistrojvypnete pockejte az zchladne.

» Provedte fddné uzemnénipfistroje.
» Pfectétesikapitolu“Uvedenido provozu”

| béhleryv

elding
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» Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.

» Provedtefddné zapojenipfristroje.
» Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

» Kontaktujte nejbliZzsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni
Zvolte sprdvnou metodu svafovaci.
Provedte vyménuvadného dilu.

4

¥

¥

Resetujte (vynulujte) parametry systému a svafovdni.

3

Provedte vyménuvadného dilu.

¥

¥

¥

Provedte Fddné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni”

3

¥

Provedte fadné zapojenipfistroje.
Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni”

¥

¥

Reseni
» Nastavte pratok vzduchu.
» Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hofdku.

» VZdy pouZivejte kvalitni materidl a vyrobky.
» Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

» Provedte dikladnou prohlidku systému systému svafovdni.

» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

¥

v

Snizte svarovacinapéti.

¥

Snizte napétisvarovdni.

3

Nastavte pritok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

¥

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.
PouZijte vyssiodbocku tlumivky.

4

¥

Zmensete Uhel drzenihordku.

¥

Reseni

» Bé&hem svarovdnisnizte feznourychlost.
» ZvétSete svarovaciproud.

» PouZijte elektrodu o mensim prameéru.

» ZvétSete otvor mezeru.

28

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Zmensete vzddlenost mezi elektrodou a zpracovdvanym kusem.
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» Nesprdvné zemnicipfipojeni.

» Svarované kusy jsou prilis velké.

Svarové vmésky
Pfic¢ina
» NeuUplné odstranénivméska.
» Nadmérny prameér elektrody.
» Nesprdvnd pfiprava konca.

» Nesprdvny rezim svarovdni.

Vméstky wolframu

Pfic¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvndelektroda.

» Nesprdvnyrezim svarovdani.

Péry

Pficina

» Nedostateénd ochranaochrannym plynem.

Slepeni
P¥i

o

Ina

» Nesprdvnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvny rezim svarovdni.
» Svarované kusy jsou pfilis velké.

» Nesprdvnddynamika oblouku.

Okraje

Pfic¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnd délkaoblouku.

» Nesprdvny rezim svarovdni.

» Nedostateénd ochranaochrannym plynem.

Oxidace

Pficina

» Nedostateénd ochranaochrannym plynem.

» Provedtefddné uzemnénipfistroje.
» Prectéte sikapitolu“Uvedenido provozu”

» ZvétSete svarovaciproud. CS

Reseni

» Zpracovdvané kusy pred svafovdnidokonale a pfesné ocistéte.
» PouZijte elektrodu o mensim praméru.

» ZvétSete otvor mezeru.

» ZmenSete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
» PFisunujte pravidelné béhem vsech fazisvarovani.

Reseni
» Snizte napétisvarovdni.
» PouZijte elektrodu o vétsim prdméru.

» VZdy pouZivejte kvalitnimateridl avyrobky.
» Elektrodusprdvné naostrete.

» Zabrante kontaktu mezielektrodou a svarovacildazni.

Reseni
» Nastavte prltok vzduchu.
» Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

Reseni

»

¥

Zvétsete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.

» ZvétSete svarovacinapéti.

¥

»

¥

Zvétsete svarovaci proud.

» ZvétSete svarovacinapéti.

¥

» ZvétSete UheldrZenihofdku.

¥

¥

Zvétsete svarovaci proud.

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.
PouZijte vyssiodbocku tlumivky.

»

¥

»

¥

Reseni
» Snizte napétisvarovdni.
» PouZijte elektrodu o mensim priméru.

» ZmenSete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
» SniZte svarovacinapéti.

» SniZte bocnistfidavou (oscilujici) rychlost pfiplnéni.
» Bé&hem svarovdnisniztefeznourychlost.

» Pouzivejte plyny vhodné pro dané svafované materidly.

Reseni
» Nastavte prltok vzduchu.
» Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.
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Poréznost
Pfi¢ina Reseni

» Nasvafovanych kusech je mastnota, lak,rez¢ijind » Zpracovdvané kusy pfed svafovdnidokonale a presné ocistéte.
necistota.

Na svarovém materidlu je mastnota, lak,rezajind
nedistota.

¥

Vzdy pouZivejte kvalitnimateridl avyrobky.
UdrzZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

3

Pritomnost vihkostive svarovém materidlu.

¥

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl avyrobky.
UdrZujte svarovy materidl vzdy v dokonalém stavu.

¥

Zmensete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
SniZte svarovacinapéti.

» Nesprdvnddélkaoblouku.

v

¥

»

¥

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl avyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Pritomnost vihkostivochranném plynu.

¥

¥

v
¥

Nastavte pritok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hofdku.

Nedostatecnd ochranaochrannym plynem.

¥

»

v

Svarovdldzen tuhne prilisrychle.

¥

Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.
Predehrejte dané kusy urcené ke svarovdni.
Zvétsete svarovaci proud.

¥

¥

Trhliny za tepla
Pfi¢ina Reseni
» Nesprdvné parametry svarovdni. » Snizte napétisvarovdni.
» PouZijte elektrodu o mensim praméru.

» Nasvarfovanych kusech je mastnota, lak,rezCijind » Zpracovdvané kusy pred svarovdnidokonale a presné ocistéte.
necistota.

» Nasvarovém materidluje mastnota, lak,rezajind » VzZdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.

necistota. » UdrZujte svarovy materidl vidy vdokonalém stavu.
» Nesprdvny rezim svarovdni. » Provedte operace ve spravném poradipro dany druh svarovaného
spoje.
» Svafované kusy se vyznacuji raznymi(odlisnymi) » PFedvlastnim svafovdnim naneste pastu.
vlastnostmi.

Trhliny z vnitfniho pnuti
PFicina Reseni
» PFitomnostvihkostive svarovém materidlu. » VZdy pouZivejte kvalitni materidl a vyrobky.
» Udrzujte svarovy materidl vzdy v dokonalém stavu.

» Zvldstnigeometrie svafovaného spoje. » Pfedehfejte dané kusy uréené ke svarovani.
» Provedte dodatecny ohrev.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruh svafovaného
spoje.

9. TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM REZIMU

9.1 Svarfovdnis obalenou elektrodou (MMA)

Pfipravandvarovych hran
Zaucelemdosazenikvalitnich svari doporucujeme vzdy pracovats ¢istymidily, zbavené oxidace, rziajinych necistot.

Volba elektrody

Prameér elektrody zdvisi na tloustce materidlu, na poloze, na typu spoje a na typu styéné spdry. Elektrody o velkém priméru
vyZadujivysoky proud s ndslednym vysokym pfivodem tepla pfisvarovdni.

Typobalu Vliastnosti Pouziti

Rutilovy Snadné pouziti Vsechny polohy
Kysely Vysokdrychlost taveni Vodorovnd poloha
Basicky Mechanické viastnosti Vsechny polohy
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Volba svafovaciho proudu
Rozsah svarfovaciho proudu vztahujicise na pouZitou elektrodu je stanoven vyrobcem pfislusnych elektrod.

ZapnutiaudrZovdnioblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem spicky elektrody svarovany dil, urceny ke svarovdnia zapojeny nazemnicikabel, jakmile
se oblouk zapdli, rychle vzdalte elektrodu do bézné svarovacivzddlenosti.

Zapdleniobloukuje obvykle usnadnéno pocdtecnim zvysenim proudu ve srovndnis hodnotou zdkladniho svafovaciho proudu
(Hot Start). Jakmile se vytvofi elektricky oblouk, zaéne se odtavovat stfedni ¢dst elektrody a ve formé kapek je pfendsena na
svarovany kus. Vnéjsi obal elektrody vyviji pfi hofeni ochranny plyn umozZnuje vytvorenikvalitniho svaru. Za uc¢elem zabrdnéni
zhasnutioblouku, zplisobeného kapkamiodtavovaného materidlu, které zkratujielektrodu se svafovacildaznidiky ndhodnému
pfiblizeni, aktivuje se funkce pfechodného zvysenisvafovaciho prouduazdokonce zkratu (Arc Force). Pokud elektroda zGstane
pfilepend na svafovanémdilu, sniZi se na minimdlnihranici zkratovy proud (anti/sticking).

s N

Svarovdni

Uhel sklonu elektrody se méni podle poétu svdrd,
pohyb elektrody je provddén normdlnim zplsobems
oscilaci a prestdvkami na krajich svarového svu,
timto zplUsobem se zamezi pfilis velkému
nahromadéni pfidavného materidlu ve stfedu.

. J

Odstranénistrusky

Svarovdni pomoci obalovanych elektrod vyzaduje odstranovdni strusky po kazdém prechodu svaru. Odstranovdni je
provddéno pomocimalého kladivka nebo pomocikartdce v pripadé drolivého odpadu.

9.2 Svafovdni metodou TIG (plynulé svafovdni)
Popis

Princip svarovdaniTIG (Tungsten Inert Gas) je zalozen na elektrickém oblouku, ktery se zapdlimezielektrodou s vysokym bodem
tani(Cisty wolfram nebo slitina wolframu jehoz teplota tdnije priblizné 3370°C) a svafovanym dilem; atmosférainertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu ldzné. Za ucelem zabrdnéni nebezpecnych vmeéstkld wolframu ve spoji, elektroda se nesmi nikdy
dostatdostykuse svafovanymkusem, ztohoto dlvodu se pomocijednotky H.F. vytvafivyboj, ktery naddlku zapaluje elektricky
oblouk. Existujeijiny zplsob zapdleni oblouku s omezenymivméstky wolframu: startlift, ktery nevyuZivd vysoké frekvence, ale
zahdjeni zkratem pfi nizkém proudu mezi elektrodou a dilem; ve chvili, kde se elektroda zvedne, vznikne oblouk a proud se
plynule zvysi az do nastavené hodnoty svarovaciho proudu. Za tucelem zlepSeni kvality konec¢né cdsti svarového spoje, je
daleZité presnékontrolovatdobéh svafovaciho prouduaddle je nutné, aby plyn proudil nasvarovacildzen jesté nékolik sekund
po zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkdch je uZiteéné mit k dispozici 2 svareci proudy a snadno prechdzet z
jednoho nadruhy (BILEVEL).

Polarita svarovdani

D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

= Jetonejcastéji pouzivand polarita (pfimd polarita), umoznuje omezené opotrebenielektrody
1 (1), jelikoz 70% tepla se koncentruje na anodé (dil).

Dosazené|dznéjsou Uzké a hluboké s vysokourychlostiposuvuandslednym nizkym pfivodem

tepla.

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)

) Je to nepfimd polarita a umoZiuje svarovdni slitin s vrstvou Zdruvzdorného oxidu s teplotou
i tdnivyssinezje teplota tdnikovu.

Nenimozné pouzivatvysoky proud, protoZe by vyvolal zvySené opotfebenielektrody.
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0.C.5.P~PULSED

N

Svarovdani TIG oceli

boéhlervedng

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
PouZitipulznihojednosmérného prouduumozniuje lepsikontrolu svafovacildzné ve zvldstnich
pracovnich podminkdch.

Svarovacildzen je tvorena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib) udrzuje oblouk
zapdleny; tousnadnuje svarovdnitenkych tlousték s omezenoudeformaci,lepsimtvarovacim
faktorem adiky tomuimensim nebezpecimtrhlin za tepla a porozity.

Zvysenimkmitoctu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, koncentrovanéjsiho astabilnéjsiho
oblouku a vyssikvality svafovdanitenkych tlousték.

Proces TIG je velmi Ucinny pFi svarovdnijak uhlikovych oceli tak legovanych oceli, pro prvni svdr na trubkdch a pro svdary, které
musimitoptimdliniesteticky vzhled. VyZaduje pfimou polaritu (D.C.S.P.).

Pfipravandvarovych hran
Tento proces vyzaduje dlkladné ocisténindvarovych hran ajejich peclivou pfipravu.

Volba a pfiprava elektrody

Doporucujeme pouzit wolframové elektrody s prfimési (2%
thoria-Cervené zabarveni) nebo elektrody s ceriem nebo
lanthanem o ndsledujicich primérech:

Elektroda musibytzahrocena zplsobem oznac¢enym na obrdzku.

@ elektroda Rozsah proudu
1.0mm 15+75A
1.6 mm 60+150A
2.4mm 130+240 A

/R a® Rozsah proudu
30 0+30A

a

\g 60+90 30+120A

90+120 120+250 A

Pfidavny materidl

Mechanické vlastnosti drdtl pfidavného materidlu musi byt srovnatelné s viastnostmizdkladniho materidlu.
Nedoporucujeme pouZziti pdskl ziskanych ze zdkladniho materidlu, mohly by obsahovat nedistoty zplisobené opracovdnim,
které by mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn

Je prakticky vZidy pouzivdn Cisty argon (99.99%).

Svafovaciproud @ elektroda Plynova tryskac. Plynova tryska Tokargonu
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0 mm 7-81/min
Svarovdni médi

Vzhledem k tomu, Ze proces TIG je procesem s vysokou koncentraci tepla, proto je vhodny zejména pro svafovdni materidll s
vysokou vodivostitepla, jako je méd.
Pri svarovdani médi procesem TIG dodrzujte stejné pokyny jako pro svarovdni TIG oceli nebo pokyny uvedené v pfislusnych

specifickych materidlech.
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10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické vliastnosti

URANOSNX 1700 AC/DC
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Zpozdénd napdjecitavnd pojistka
Druh komunikace

Maximdlni pfikon

Maximdalni pfikon

Pfikon v neaktivnim stavu

Uginik (PF)

Uginnost (p)

Cos @

Maximdlni pfikonvreZimu lTmax
Efektivnihodnota proudu [1eff
Proudovyrozsah (MMA)
Proudovyrozsah (TIG)
Napétinaprdzdno Uo

Spic¢kové napétiUp

1x115 (£15%) 1x230 (£15%)

349 349

25 16

DIGITAL DIGITAL

5 5

5 5

48 48

1 1

80 80
0.99 0.99
33.3 21.7
19.5 12.5
3-150 3-150
3-170 3-170

80 80
10.1 10.1

CS

U.M.

Vac
mQ

kVA

> >» >» >

Vdc
kV

*Zarizenije vsouladus EN/IEC 671000-3-11, pokud maximdlnidovolendimpedance vedeniv misté pripojeni do verejné sité
(pripojovacizdsuvka)je mensinebo rovnajici se predepsané impedancnihodnoté, Zmax*“. V pripadé napojenina verejnou sit
nn zodpovidd instalujici subjekt CiuZivatel po prfipadné konzultacis provozovatelem rozvodné sité za to, Ze dané zarizeni

muZe byt k této siti pfipojeno.
*Toto zafizeniodpovidd EN/IEC 61000-3-12.

ZatéZzovatel

URANOSNX 1700 AC/DC
ZatéZovatel MMA (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel MMA (25°C)
(X=100%)

Zatézovatel TIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel TIG (25°C)
(X=100%)

FyzikdIniviastnosti

URANOSNX 1700 AC/DC

Stupen krytiIP
TFidaizolace
Rozmeéry (dxsxv)

Hmotnost
Vyrobninormy

Kapitolu sitovy kabel
Délka sitovy kabel

1x115V 1x230V

120 150
100 120
80 90
120 150
150 170
130 150
110 130
150 170

IP23S

H
500x190x400
18.8

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5
5
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Elektrické viastnosti

URANOS NX2200AC/DC
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Zpozdénd napdjecitavnd pojistka
Druh komunikace
Maximdlniprikon

Maximdlni prikon

PFikon v neaktivnim stavu

Uginik (PF)

U&innost (p)

Cos o

Maximdlni prikon vrezimu l[Tmax
Efektivnihodnota proudu I1eff
Proudovyrozsah (MMA)
Proudovyrozsah (TIG)
Napétinaprdazdno Uo

Spickové napéti Up

1x115 (x15%)

275 275
30 20
DIGITAL DIGITAL
6.4 6.4
6.4 6.4
48 48
1 1
80 80
0.99 0.99
o2 27.6
22 16
3-180 3-180
3-220 3-220
80 80
10.1 10.1

1x230 (+15%)

' béhlerweiding

U.M.
Vac
mQ

A

kVA

> > > >

Vdc
kV

*Zarizenije vsouladus EN/IEC 67000-3-11, pokud maximdlInidovolend impedance vedeniv misté pripojeni do verejné sité
(pfipojovaci zasuvka) je mensinebo rovnajici se predepsanéimpedancnihodnoté, Zmax*“. V pfipadé napojenina verejnou sit
nnzodpoviddinstalujicisubjekt ¢iuZivatel po pripadné konzultacis provozovatelem rozvodné sité za to, Ze dané zarizeni

muZe byt k této siti pripojeno.

*Toto zarizeni odpovidd EN/IEC 671000-3-12.

Zatézovatel

URANOS NX2200AC/DC
Zatézovatel MMA (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel MMA (25°C)
(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel TIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

ZatéZzovatel TIG (25°C)
(X=60%)

(X=100%)

FyzikdInfvlastnosti

URANOSNX2200AC/DC

Stupen krytiIP
Tfidaizolace
Rozmeéry (dxsxv)

Hmotnost
Vyrobninormy

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel

34

1x115V 1x230V

130 180
110 150
90 130
- 180
130 160
180 220
140 170
130 150
- 220
180 180

IP23S

H
500x190x400
18.8

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5
5
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11. IDENTIFIKACNI STITEK

‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. ‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 1700 AC/DC | N° URANOS NX 2200 AC/DC N°
=AOBHATE || EN | 60974-1/A1:2019 60974-3:2019 =ROBHATE || EN | 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
MO 60974-10/A1:2015 Class A L) 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV Up 10.1 kV
———=| 3A/10.0V - 170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V) =——==| 3A/10.0V - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
X (40°C) 35% 60% 100% X (40°C) 35% 60% 100%
Uo 12 170A (150A) [ 150A (130A) | 130A (110A) Uo 12 | 220A (180A) | 170A (140A) | 150A (130A)

80V | U: [16.8V (16.0V) [16.0V (15.2V) [15.2V (14.4V)
3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)

80V | u: [18.8V(17.2V) [16.8V (15.6V) [16.0V (15.2V)
3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)

[ M|l [T

gLl T | ] T8

X (40°c) 35% 60% 100% X (40°c) 35% 60% 100%

Uo I2 150A (120A) | 120A (100A) | 90A (80A) Uo I2 180A (130A) [ 150A (110A) | 130A (90A)

80V Uz |26.0V (24.8V) [24.8V (24.0V) | 23.6V (23.2V) 80V Uz |27.2V (25.2V) [26.0V (24.4V) | 25.2V (23.6V)
o=~ o=~

Soreotn U1 230V(115V) [limax 21.7A(33.3A) | leff 12.5A(19.5A) ?0/60 ' U1 230V(115V) [limax 27.6A(37.2A) | et 16A(22A)
UK MADE UK MADE
P 235 cA C E [H ITALY P 235 cA C E [H ITALY
— —

12. VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STITKU GENERATORU

e 1 1 Vyrobniznacka
1 2 2 Jménoaadresavyrobce
3 | 4 3 Typzafizeni
5 | 6 4 Vyrobnié&islo
23 XAXXXXXXXXXX Rok vyroby
7 9 11 5 Symboltypusvdaiecky
12 15 16 17 6 Odkaznavyrobninormy
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbolsvafovaciho procesu
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v prostiedi se
11 zvySenym nebezpedim Urazu elektrickym proudem
7 9 12 15 16 17 9 Symbolsvarovaciho proudu
8 10 15 L 15A :Ilgg ::;g :IIEI) ESZZth:nr?w?r:?nfgnw?ho a maximdlniho svareciho proudu a
14 | 15B odpovidajiciho napéti pfizatézi
18 19 20 21 12 SymbolzatéZovatele
13 Symbolsvdreciho proudu
22 en CEJl N || 14 symbolsvarecinonapeti
15 HodnotyzatéZovatele
E 16 HodnotyzatéZovatele
L — 17 HodnotyzatéZovatele
15A Hodnotyjmenovitého svdareciho proudu
CE Prohldsenioshodé EU

16A Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
17A Hodnotyjmenovitého svdareciho proudu
15B Hodnotyjmenovitého napétipfizdatézi
16B Hodnotyjmenovitého napétipfizdatézi
17B Hodnotyjmenovitého napétipfizatézi

18 Symbolpronapdjeni

19 Napdjecinapéti

20 Maximdinijmenovity napdjeciproud

21 Maximdlniucinny napdjeci proud

22 Stupenkryti

23 Jmenovité spickové napéti

EAC Prohldsenioshodé EAC
UKCA  Prohldsenioshodé UKCA
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POLSKI

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Budowniczy
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

PL

deklaruje naswojgwytqgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujqcy produkt:
URANOSNX 1700 AC/DC 55.08.049
URANOSNX2200AC/DC 55.08.050

ktérych dotyczy ta deklaracjasqzgodne znormami EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

i ze zastosowano nastepujgce zharmonizowane normy:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentacja potwierdzajgca zgodnos¢ z dyrektywami bedzie przechowywana do wglgdu u wyzej
wymienionego producenta.

Wykonanie jakiejkolwiek czynnosci eksploatacyjnej lub modyfikacji niezatwierdzonej uprzednio przez
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. spowoduje uniewaznienie niniejszego certyfikatu.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

I
Lino Frasson
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SYMBOLE

Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia bgdz mozliwos$¢ wystgpienia okolicznosci prowadzgcych do takiego
zagrozenia.

Wazne zalecenia, ktérych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do obrazeh ciata lub uszkodzenia urzgdzenia.

q/|e B

Uwagioznaczone tym symbolem majq charakter technicznyistuzq utatwieniu pracy zurzgdzeniem.
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UWAGA

1. UWAGA

Przed przystgpieniem do eksploatacjiurzqgdzenianalezy sie doktadnie zapoznadé zzawartosciq niniejszejinstrukcji.
Nie wolno wykonywadé zadnych modyfikacjianiczynnoscikonserwacyjnych nieopisanychwinstrukcji. Producent nie
odpowiadazaobrazeniaciataorazuszkodzeniaurzqgdzeniawynikte znieznajomosciinstrukcjilub niezastosowania
siedo zawartychw niej zalecen.

Instrukcje obstugi nalezy przechowywad wraz z urzgdzeniem. Jako uzupetnienie do instrukcji obstugi obowigzujqg
ogdlne oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczgce ochrony srodowiska.

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugqg, konserwacjq i utrzymywaniem sprawnosci technicznej
urzgdzenia, muszq

» posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

* posiadaé wiedze natemat spawania

* zapoznadsie zniniejszginstrukcjg obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

W razie watpliwosci lub probleméw dotyczgcych obstugi systemu (w tym nieopisanych ponizej) nalezy zasiegngé
rady wykwalifikowanego personelu.

1.1 Srodowisko pracy

EN
iEc

Kazdy system powinien by¢ uzywany wytgcznie w celu, do ktérego zostat zaprojektowany, w zakresie mozliwosci
okreslonym na tabliczce znamionowej i/lub w tej instrukcji oraz zgodnie z krajowymi i miedzynarodowymi
zaleceniami odnos$nie bezpieczenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od jawnie deklarowanego przez
producentajest niedopuszczalneispowoduje zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

Urzgdzenie jest przeznaczone wytgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemu w warunkach domowych.

Zakrestemperatur eksploatacji systemuwynosiod -10°Cdo +40°C.
Zakrestemperaturtransportowaniaisktadowania systemuwynosiod -25°Cdo +55°C.
Srodowisko pracy systemu powinno by¢ wolne od pytu, kwaséw, gazéw i substancji zrgcych.
Wilgotnos$¢ wzglednaw srodowisku pracy systemu nie moze przekraczac¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnosé wzglednaw srodowisku pracy systemu nie moze przekraczaé¢ 90% przy 20°C.
Systemu moznauzywaé nawysokosciach nieprzekraczajgcych 2000 m nad poziomem morza.

Urzgdzenia niewolnouzywadé do rozmrazaniarur.
Urzgdzenianie nalezy uzywa¢ do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzgdzenia nie nalezy uzywaé do awaryjnego rozruchu silnikow.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

VR
ji.éﬁ
—

Processpawaniawigze sie zpromieniowaniem, hatasem, wysokgtemperaturgorazoparamigazowymi. Stanowisko
pracy spawania nalezy otoczy¢é ognioodporng zastong, chronigcg otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami i
gorgcymi odpryskami. Osoby znajdujgce sie w poblizu nalezy poinstruowaé, by nie patrzyty bezposrednio na tuk
aninarozgrzany metalizaopatrzyty sie w odpowiednig ochrong oczu.

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskrami oraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze mieé. Uzywane
ubranie powinno zakrywad cate ciato i musi by¢:

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqce prqdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

Nalezy korzysta¢ zodpowiedniego, wytrzymatego obuwia, zapewniajgcego izolacje od wody.
Nalezy korzystaé¢ zodpowiednich rekawic zapewniajgcychizolacje elektryczngitermiczng.

Maska spawalnicza powinnamieé ostony boczne orazfiltro odpowiednim stopniu ochrony oczu (co najmniejNR10).

Nalezy zawsze mie¢ na sobie okulary ochronne z ostonami bocznymi, zwtaszcza podczas recznego lub
mechanicznego usuwania zuzlu spawania.

Nie wolno korzystac¢ z soczewek kontaktowych!
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ochronnych. Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegtosé od

Q W razie osiggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzystaé¢ ze stuchawek
stanowiska pracyinakazac¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszejkorzystanie ze stuchawek ochronnych.

Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete. Nie wolno wprowadzaé w systemie zadnych
modyfikacji.

Nie wolno dotyka¢ materiatu, ktéry przed chwilg byt spawany, gdyz jego wysoka temperatura moze spowodowad
powazne oparzenia.

Powyzszychzalecennalezyréwniez przestrzegaé podczasobrébkimateriatu po spawaniu ze wzgledu namozliwos$é
odpadania zuzlu od gorgcych elementow.

Przed przystgpieniem do eksploatacjilub konserwacji uchwytu nalezy sie upewnié, ze jest on zimny.

Przed odtgczeniem przewoddéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest wytgczony. W
przeciwnym razie z przewoddw mdgtby sie wylaé gorgcy ptyn, grozqcy poparzeniem.

W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze sie znajdowac¢ apteczka.
Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia aniobrazenia.

A Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy sie upewnié, ze nie stanowi ono zagrozenia dla ludzi ani otoczenia

1.3 Ochrona przed oparamiigazami

a Powstajgce w czasie spawania gazy, oparyipyty mogqg stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia.
= Q Opary spawalnicze mogqw niektérych przypadkach byé rakotwdrcze i stanowié¢ zagrozenie dla kobiet w cigzy.

e Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

» Zapewni¢ odpowiedniqgwentylacje stanowiska pracy (naturalnglub wymuszong).

» Wérodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniego respiratora.

» Podczasspawaniawmatym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé pomocnik stojgcy poza pomieszczeniem.
* Niewolnouzywacd tlenu do wentylacji.

* Regularnie sprawdzadé poziom wentylacji poréwnujgc stezenie szkodliwych gazéw ze stezeniem dopuszczalnym.

e llo$¢ i szkodliwo$é opardw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz rodzajéw

substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzegac zalecenh producenta oraz
zalecen zawartychwdanych technicznych.

* Niewolno spawadw poblizu stanowisk, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub malowanie.
e Butlezgazemnalezy umieszczaé nazewngqtrzlubw miejscuz dobrgwentylacjqg.

1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem spawaniawiqze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lub wybuchu.

* Upewnicsie, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujq sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lub wybuchowe.
* Wszelkie materiaty tatwopalne powinny sie znajdowaé w odlegtosci co najmniej 11 metréw od stanowiska spawania lub
powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone.

Iskryigorgce odpryskimogqgbyérozsiewane nadosé duzgodlegtoséiprzedostawad sie nawet przez niewielkie otwory. Nalezy
zwréci¢szczegdélnguwage nabezpieczenstwo ludziiotoczenia.

* Niewolnospawad pojemnikéw znajdujgcych sig pod cisnieniem, anitez wich poblizu.

» Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikdéw ani rur. Szczegdlng ostroznos¢ nalezy zachowaé podczas spawania rur lub
pojemnikéw, nawet jeslisg one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazéw, paliw, olejéw i
innych materiatéw mogqg spowodowadé wybuch.

* Niewolnospawad¢w miejscach, gdzie wystepujq tatwopalne opary, gazy lub pyty.
» Po zakonczeniu spawania upewni¢ sie, ze nie ma mozliwosci przypadkowego zetkniecia elementéw obwodu spawania z
elementamiuziemionymi.

» Wpoblizustanowiska pracy powinna sie znajdowad gasnica lub koc gasniczy.
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1.5 Srodki ostroznoséci podczas pracy z butlami z gazem

Butle z gazem obojetnym zawierajg sprezony gaz i mogg wybuchngé¢ w przypadku nieprzestrzegania
elementarnych zasad ostroznosci podczasich transportu, sktadowaniaiuzytkowania.

Butle nalezy bezpiecznie zamocowad do sciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposéb, by nie mogty sie przewrdci¢ ani
uderza¢oinne przedmioty.

Na czastransportu, przygotowania do pracyikazdorazowo po zakoriczeniu spawania nalezy zakrecié¢ zawér butli.

Nie nalezy naraza¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperatur anizbyt niskie lub wysokie temperatury.
Nie wystawia¢ butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli z otwartym ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi
anigorgcymiodpryskamipowstajgcymipodczas spawania.

Trzyma¢ butle zdala od obwodu spawaniaiobwoddéw elektrycznychw ogdle.

Odkrecajqczawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakohczeniu spawania zakreci¢ zawér butli.

Nie wolno spawa¢ butli zawierajgcej sprezony gaz.

Nie wolno podtqczad butli ze sprezonym powietrzem bezposrednio do urzgdzenia. Cisnienie moze przekroczy¢ mozliwosci
wbudowanego reduktoraispowodowacd jego rozsadzenie.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

? Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla zycia.

Nie nalezy dotyka¢ elementéw wewnetrznych ani zewnetrznych znajdujqcych sie pod napieciem podczas pracy systemu
spawania (do elementéw obwodu spawania nalezg palniki, uchwyty, kable masy, elektrody, druty, rolkiiszpule drutu).
Zapewni¢ izolacje elektryczng spawacza od systemu poprzez zapewnienie suchego podtoza pracy i odpowiedniq izolacje
podtég od masy.

Upewnicésie, ze system jest poprawnie podtgczony do gniazda, ado zrédta prgdu podtgczony jest kabel masy.

Nie wolno jednocze$nie dotyka¢ dwdch uchwytéw spawalniczych.

W razie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwaé spawanie.

Uktad zajarzeniaistabilizacjituku jest przeznaczony do pracy z prowadzeniem recznym lub mechanicznym.

Uzywanie kabli uchwytu lub kabli spawalniczych o dtugosci przekraczajgcej 8 m zwieksza ryzyko porazenia
prgdem.

|

1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktécenia

(( )) Prgd ptyngcy przez wewnetrzne i zewnetrzne kable systemu generuje pole elektromagnetyczne wokdt kabli i
samego urzgdzenia.

» Pola elektromagnetyczne mogg wptywad na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich oddziatywanie (chod¢
doktadnyichwptyw nie jestdotgd znany).
» Pole elektromagnetyczne moze wptywaé na funkcjonowanie rozrusznikéw sercaiaparatéw stuchowych.

Osoby korzystajgce zrozrusznikéw serca powinny skonsultowac sie z lekarzem przed przystgpieniem do spawania
tukowego.

<

1.7.1 Klasyfikacja EMC wedtug normy: EN 60974-10/A1:2015.

Urzgdzenia Klasy B spetniajg wymagania zgodnosci elektromagnetycznej w srodowiskach przemystowych i
KlasyB | domowych, wigcznie ze $rodowiskami domowymi, w ktérych zasilanie jest pobierane z publicznej sieci
energetycznejniskiego napiecia.

UrzqgdzeniaKlasy Anie sq przeznaczone do uzytkuw $rodowiskach domowych, w ktérych zasilanie jest pobierane z
Klasy A publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktécen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystgpié trudnosci z zapewnieniem
zgodnosci elektromagnetycznej urzgdzen Klasy A. Ze wzgledu na mozliwosé¢ wystepowania zaktécen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogg wystgpié trudnosci zzapewnieniem
zgodnoscielektromagnetycznejurzqgdzen Klasy A.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.

L
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1.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocena otoczenia

Urzgdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniami ujednoliconejnormy EN 60974-10/A1:2015 i posiada oznaczenie Klasy
A. Urzgdzenie jest przeznaczone wytgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemu w warunkach domowych.

("= ) Przyjmuje sie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on odpowiedzialno$¢ za
Iﬁ.@ instalacje i eksploatacje urzqgdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktécen

elektromagnetycznych uzytkownik ma obowiqgzek rozwigzania problemu z ewentualng pomocg techniczng
“—— producenta.

2 e )

(W) Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszqg zosta¢ zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia

pracy.
N—

—
P-. Przed przystgpieniem do instalacji uzytkownik powinien dokonaé oceny potencjalnych problemoéw

elektromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczenstwa oséb
znajdujqcych sie w poblizu, np. oséb korzystajqcych zrozrusznikéw serca czy aparatéw stuchowych.

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

Ze wzgledu na znaczny pobdr prqdu z sieci zasilajgcej, urzgdzenia o duzej mocy mogq negatywnie wptywad na parametry
energii dostarczanej z sieci. W przypadku niektérych typdw urzgdzen moze to sie wigzaé z dodatkowymi wymaganiami lub
ograniczeniami wzgledem maksymalnej dopuszczalnej impedancji zrédta zasilania (Zmax) bgdz minimalnej wymaganej
wydolnosci (Ssc) w punkcie dostepu do sieci publicznej (patrz dane techniczne). W takich przypadkach osoba instalujgca lub
uzytkujgca urzqgdzenie ma obowigzek sprawdzié, czy podtgczenie urzqgdzenia jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujgc sie z
operatorem sieci energetycznej. W razie wystgpienia zaktécen konieczne moze by¢ zastosowanie dodatkowych srodkéw, jak
np. filtrowanie prqdu zasilania.

Nalezyréwniez rozwazyé mozliwos¢ ekranowania przewodu zasilajgcego.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: DANE TECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznosci dotyczqce przewodoéw

Aby zminimalizowa¢ wptyw pola elektromagnetycznego, nalezy postepowac zgodnie z nastepujqgcymizaleceniami:

* Gdytylkojestto mozliwe, nalezy prowadzi¢ kabel spawalniczyikabel masy razem.

e Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

» Unika¢ przebywania pomiedzy kablem masyikablem spawalniczym (oba kable powinny by¢ po tej samej stronie spawacza).
* Kablewinny by¢é mozliwie najkrétsze. Nalezy je uktadac blisko siebie na podtozu lub jak najblizej jego powierzchni.

e Umiesci¢ system mozliwie najdalejod stanowiska spawania.

» Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkichinnych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw

Nalezy wzigé¢ pod uwage uziemienie wszystkich metalowych elementéw wchodzgcych w sktad instalacji spawalniczej i
znajdujgcych sie w poblizu. Potgczenie wyréwnujgce potencjaty musibyé wykonane zgodnie zobowiqzujgcymiprzepisami.

1.7.6 Uziemienie materiatu spawanego
Jedlimateriatspawany niejestuziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwalub zpowodujegorozmiardédw czy pozycji, uziemienie go

moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamieta¢, ze uziemienie materiatu spawanego nie moze stanowi¢ zagrozenia dla
spawaczy aniznajdujgcych siew poblizu urzgdzen. Uziemienia nalezy dokonaé zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.

1.7.7 Ekranowanie

Wybidércze ekranowanie przewoddéw iurzgdzen znajdujgcych siew poblizu moze zmniejszyé poziom zaktécen.
W niektérych przypadkach nalezy rozwazyé ekranowanie catejinstalacji spawalniczej.

1.8 Stopieh ochrony IP
IP23S

* Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocq palcéw oraz dostep przedmiotéw o
Srednicy wiekszejlubréwnej12,5mm

¢ Obudowa odpornanadziatanie deszczu padajgcego pod kgtem wigekszym niz 60°.

¢« Obudowa odporna na przeciekanie wody do wewnqtrz urzqgdzenia w czasie, gdy ruchome elementy urzqgdzenia
nie pracujaq.

1.9 Unieszkodliwianie
Zuzytychurzgdzen elektrycznych nie wolnowyrzucaé wraz ze zwyktymiodpadami!
ﬁ Zgodnie z unijng dyrektywqg 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz z
— wdrazajgcymi jg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonhczyt sie, nalezy poddaé
selektywnej zbidérce i przekazaé¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbiorki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujgc sie do przepisow
Dyrektywy Europejskiejchronisz Srodowisko naturalneizdrowieinnych oséb!
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2. INSTALACJA

[ ]
m Instalacji powinien dokonywa¢ wytqcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.
N———/

i

#!

a Podczasinstalacjinalezy sie upewnié, ze zZrédto prgdu jest odtgczone od zasilania. PL
N———/

tqgczeniezrodet prqgdu (zaréwno szeregowo, jakirownolegle) jest surowo wzbronione.

€

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

» Urzqgdzeniejestwyposazonewuchwytdorecznego przemieszczania.
» Dojegoprzenoszenianalezy uzywaé wézka widtowego, uwazajqc, by zrédto prqgdu nie przewrdcito sie.

Nalezy zawsze pamietac o znacznej masie urzgdzenia (patrz: Dane techniczne).
Nie wolno przemieszczaé zawieszonego tadunku ponad ludZzmiczy przedmiotami.
Nie wolno upuszczadé urzqgdzenia aninarazaé go nadziatanie nadmiernych sit.

B

2.2 Lokalizacja systemu

,.Qf. Nalezy postepowac zgodnie z nastepujqgcymizaleceniami:

Zapewni¢ tatwy dostep do wszystkich paneliiztqczy urzqgdzenia.

Nie umieszczac¢ urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

Nie wolno ustawiac¢ urzgdzenia na podtozu nachylonym bardziej niz 10%.
Urzqdzenie nalezy podtgczaé¢ w miejscu suchym, czystym i przewiewnym.
Chroni¢ przed zacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

2.3 Podtqczanie

Zrédto prgdu jest dostarczane wraz z przewodem zasilajgecym.
Urzgdzenie moze pracowad z nastepujgcymirodzajamizasilania:
e 1-fazowym 115V

e 1-fazowym 230V

O

Pracaurzqdzeniajest objetagwarancjgzramachwahan napieciado +15% wzgledemwartoscinominalnej(np.dla
400V dopuszczalny zakres napieciawynosiod 320V do 440 V).

W celu unikniecia obrazen ciata oraz uszkodzen sprzetu nalezy zawsze sprawdzad ustawione napiecie zasilania i
wartosci bezpiecznikéw PRZED podtgczeniem zasilania. Upewni¢ sie, ze gniazdo zasilania posiada bolec
uziemienia.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikéw konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu. Przewdd
zasilajgcy wyposazony jest w zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérg nalezy podtqczyé do styku uziemienia na
wtyczce. NIEWOLNO podtqczad zyty z6tto-zielonejdoinnych stykéw elektrycznych. Przed wtqgczeniem urzgdzenia
upewniésie, zeinstalacja elektrycznanastanowisku pracy jest uziemiona, a gniazdka sieciowe sgw dobrym stanie.
Dozwolone jest wytgcznie korzystanie zatestowanych wtyczek, zgodnych znormami bezpieczenstwa.

Podtqczenia systemu moze dokonywad¢ wytgcznie wykwalifikowany elektryk, zachowujgc zgodnos$¢ z
obowigzujgcymiprzepisamiinormamibezpieczenstwa.

B e BB

43



PL

INSTALACJA —

| bBhler s
2.4 Przygotowanie do uzycia

2.4.1 Podtqczeniadla spawania MMA

Eg Pokazany sposéb podtgczenia daje biegunowos$é ujemnaq.
Aby uzyskaé biegunowos$é dodatniq nalezy przewody podtqgczyé¢ odwrotnie.

@ Ztgcze zacisku masowego
@ Ujemne przytqcze mocy (-)
@ Ztqcze zacisku uchwytu elektrody

@ Dodatnie przytgcze mocy (+)

\ y,

» Podtgczy¢ zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) Zrédta prgdu. Wcisng¢ wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgczyé uchwyt elektrody do gniazda dodatniego (+) zréodta prqgdu. Wcisng¢ wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

2.4.2 Podtgczeniadlaspawania TIG

s N

@ Ztgcze zacisku masowego
@ Dodatnie przytqcze mocy (+)
@ Ztqcze uchwytuTIG

@ Gniazdo palnika

@ Kabel sygnatowy uchwytu

@ Ztgcze

@ Ruragazowado palnika

Przytqcze gazu

. y,

» Podtgczy¢ zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) zrédta prgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgczyéztgcze uchwytu TIGdo gniazdauchwytu zrédta prgdu. Weisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie zruchem wskazéwek
zegdra az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgcz kabelsygnatowy uchwytu do odpowiedniego ztqcza.

» Podtgcz przewdd gazowy uchwytu do odpowiedniego ztgcza.

» Podtgczyd przewdd powrotny ptynu chtodniczego uchwytu (czerwony) do odpowiedniego ztqcza (kolor czerwony - symbol
W)

» Podtgczyd przewdd wylotowy ptynu chtodniczego uchwytu (niebieski) do odpowiedniego ztqcza (kolor niebieski - symbol

o)

by
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@ Ruragazowa

@ Przytgcze gazu

y,

» Podtgczyé przewdd gazowyzbutlidotylnego ztgczagazowego. Ustawi¢ odpowiedniq predkosé wyptywu gazuw zakresie od

5do 151/min.

3. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny

>
B

FP217
L]

@ Przewdd zasilajgcy

Dostarczanapiecie zasilajgce do urzqgdzenia.

@ Witgcznik zasilania

Wtqcza doptyw prqgdu zasilajgcego do urzgdzenia.
Witqcznik ma dwie pozycje: “O” (wytgczony) i
(wtqczony).

“p

@ Ztqcze gazowe
@ Wejsciowy kabel sygnatowy CAN-BUS (RC,RI...)

@ Dodatnie przytqgcze mocy (+)

Proces MMA: Podtgczenie palnik elektrody
ProcesTIG: Podtqczenie kabla
uziemiajgcego

@ Ujemne przytqcze mocy (-)

Proces MMA: Podtgczenie kabla
uziemiajgcego
ProcesTIG: Podtgczenie uchwytu

@ Ztqcze gazowe
@ Wejscie przewodu sygnatowego (palnik TIG)
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3.3 Przedni panel sterujqcy

-

OO O

e
% bohler
Wskaznik LED zasilania

Sygnalizuje, ze urzgdzenie jest podtgczone do zasilaniaiwtgczone.

Wskaznik LED alarmu ogdélnego

Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit sie jeden z uktadéw ochronnych, na przyktad zabezpieczenie
termiczne.

Wskaznik LED mocy czynnej

Sygnalizuje obecnos$é napiecia na biegunach wyjsciowych urzgdzenia.

Wyswietlacz 7-segmentowy

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji startowych,
wartosci parametréw, odczytédw napieciainatezenia(podczas spawania) oraz kodéw alarmow.
Wyswietlacz LCD

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji startowych,
warto$ci parametréw, odczytéw napieciainatezenia(podczas spawania) oraz kodéw alarméw.
Umozliwiajednoczesne wyswietlanie wszystkich operacji.

Gtéwne pokrettoregulacyjne

Umozliwia ptynngregulacje natezenia prgdu spawania.

Umozliwia dostep do konfiguracji, wyboruiregulacjiwartosci parametréw spawania.

Przyciskifunkcyjne

Umozliwiawybérdostepnych funkcji systemu:
- Metodaspawania

- Metody spawania

- Pulsacja prgdu spawania

- Tryb graficzny

Przycisk nieuzywany

Przyciskjob

Umozliwia zapisimodyfikacje 64 programoéw spawania, z mozliwosciq personalizacji przez operatora.
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4. UZYTKOWANIE SPRZETU

4.1 Ekran poczqgtkowy
Powtgczeniuzrédto prgduprzeprowadzaserie testéww celuzapewnienia poprawnejpracy systemuiwszystkich podtqgczonych

do niego urzgdzen. Na tym etapie jest rowniez dokonywany test gazu w celu sprawdzenia poprawnosci podtgczenia systemu
gazowego.

4.2 Ekran gtéwny

Umozliwia sterowanie systememiprocesem sterowania oraz wyswietla gtéwne parametry.

4.3 Strona gtéwna procesu MMA
C) i~ @ Odczyty
| L A N 'V @ Parametry spawania

@_ . J\..r _I— (3) Funkdje
I. HHEY

=Ioc] s ] |
t )

T

Odczyty

Podczas spawania nawyswietlaczuwidoczne sqrzeczywiste wartoscinapieciainatezenia prgdu.

@ Natezenie prgdu spawania

Zis [
X '-'A |¢ |V @ Napiecia prqdu spawania

® é>

Parametry spawania
» Wybierz pozqgdany parametr naciskajgc pokretto.

@_ ) N @ Parametry spawania
@_ —;[\i-r -I— @ Ikona parametru
) @ Warto$¢ parametru
'B 8 ) @ Jednostka parametru
Hi ' A | @ VRD (Voltage Reduction Device)

Uktad ograniczania napiecia
é) é) é) Pokazuje, ze wtgczone jest ograniczanie napiecia biegu jatowego

urzqdzenia.

Funkcje
Ustawianie najwazniejszych funkcjii metod spawania.

7= 50 (T I e
é) é) é) @ Synergia MMA
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Metoda spawania

L

Metody spawania
@@ﬂ‘ Umozliwiawybértrybu spawania

Biegunowos$¢ ujemna [DG= | Biegunowo$¢ dodatnia Prqgd przemienny

Synergia MMA

Umozliwiawybdéroptymalnejdynamikitukuw zaleznosci od rodzaju elektrody.

Wybdérodpowiedniej dynamikituku pozwala maksymalnie wykorzysta¢ mozliwosci zrédta prgdu, a tym samym
osiggng¢ optymalngjakos$é spawania.

Standard Celulozowa Stalowa Aluminiowa Zeliwna
(Zwykta/Rutylowa)

E.

Zagwarantowanieidealnejpracy elektrody nie jest mozliwe ze wzgledu naliczne czynniki, jakie majgwptyw
nawtasciwosci spawalnicze.

Jakos¢ i prawidtowa konserwacja materiatéw eksploatacyjnych, warunki pracy i spawania, konkretne
zadanieitd.

4.4 Strona gtéwna procesu TIG
JA U

L

=11 _100x
=1 W =

t 1 t

@ Odczyty

@ Parametry spawania

@ Funkcje

Odczyty

Podczas spawanianawyswietlaczu widoczne sqrzeczywiste wartosci napieciainatezenia prgdu.

@ Natezenie prgdu spawania

(2) Napiecia pradu spawania
o> o

Parametry spawania
i ‘ @ Parametry spawania
@— e : » Wybierz pozqgdany parametr naciskajgc pokretto.
1,'. .il » Za pomocq pokretta ustaw odpowiednig warto$¢ wybranego
4 parametru.
@ Ikona parametru
% @ Wartosé parametru

é) @ Jednostka parametru
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Funkcje
Ustawianie najwazniejszych funkcjii metod spawania.

DeDrive @ Metoda spawania
@ Metody spawania
ﬂ @ Pulsacja prgdu spawania

ééé

Metoda spawania

> >

TIGDC TIGAC MMA
Umozliwiawybodr trybu spawania
@, ﬁ 2-takt
W trybie 2-taktowym, naci$niecie wtqcznika uchwytu powoduje rozpoczecie wyptywu gazuizajarzenie
tuku;

po zwolnieniu wtgcznika natezenie opada do zeraw ustawionym czasie opadania prqdu;
po zgaszeniu tuku trwa wyptyw gazu ostonowego w ustawionym czasie wyptywu koncowego.

4-takt
W trybie 4-taktowym pierwsze nacisniecie wtgcznika uchwyturozpoczynawyptyw gazu, coumozliwia
reczne kontrolowanie czasu wyptywu poczgtkowego; po zwolnieniu wtgcznika nastepuje zajarzenie tuku.

Bilevel

W trybie BILEVEL spawacz ma mozliwo$é przetqgczania miedzy dwoma réznyminatezeniamiprqgdu
spawania, uprzednio ustawionymi. Pierwsze naci$niecie wtqcznika rozpoczyna faze poczgtkowego
wyptywu gazu ostonowego, po czym nastepuje zajarzenie tukuirozpoczecie spawania z natezeniem
poczgtkowym. Pierwsze zwolnienie wtgcznika powoduje zwiekszenie natezenia dowartosci 1. Jesli
spawacz szybko nacisnieizwolniprzycisk, przechodzido ,,12"”. Naci$niecie i zwolnienie przycisku szybko
powracado ,|1”itak dalej. Przytrzymanie wtqcznika spowoduje przejscie do fazy opadania prgdudo
wartosci koncowej. Zwolnienie wtqgcznika powoduje zgaszenie tuku, po czym przez ustawiony czas
wyptywu koncowego trwa wyptyw gazu ostonowego.

- Pulsacja prgdu spawania
r—n Prqd T ” " “I] i i
@ pulsujqcy FastPulse MiXAC/DE FasyAre

4.5 Ekran programéw
PI‘O@ Umozliwia zapisimodyfikacje 240 programoéw spawania, z mozliwosciq personalizacji przez operatora.

Programy (JOB)

Patrz sekcja ,,Ekran gtéwny”

Zapisywanie programoéw

» Wejdz do menu zapisywania programdw poprzez przytrzymanie przycisku. \@\
przez conajmniejjedng sekunde.
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» Wybierz pozqdany program (lub pusty kanat pamieci) za pomocg pokretta.

=== Pamieé pusta

@< Zapisanyprogram

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk (& |

» Zapisz wszystkie parametry ustawione dla wybranego programu naciskajqgc
przycisk. .

Wprowadz opis programu.

» Zapomocq pokrettawybierz odpowiedniqglitere.
» Nacisnij pokretto, aby potwierdzi¢ wybranglitere.
» Aby skasowad ostatniznak, nacisnij przycisk. <—=.
» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk (& |

ave

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk g .

&“_ Zapisanie nowego programu w zajetym kanale pamieci wymaga uprzedniego wykasowania zawartosci tego kanatu
poprzezwykonanie osobnejprocedury.

(
A

&

™)

Charakterystyka

Wczytanie programtuprqgdowa

Usuwanie programu

WELDING DEMO

G

© 3
D Il

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk (& |
» Usunwybrany program poprzez nacisniecie przycisku. 53 |
» Powréc¢ do procedury zapisywania.

» Nacisnijprzycisk, aby wczytad pierwszy dostepny program [@\
» Zapomocq pokrettawybierzodpowiedniprogram.
» Wybierz pozqdany program, naciskajgc przycisk. *® .

@ Wyswietlane sq wytgcznie kanaty pamieci zawierajgce programy — puste
kanaty sg automatycznie pomijane.

» Za pomocq pokrettawybierzodpowiedniprogram.
» Usunwybrany program poprzez naci$niecie przycisku. 3.
» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk [ |
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» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnijprzycisk & .

» Usunwybrany program poprzez nacisniecie przycisku. £3 |

\.

Dl

5. TRYBINSTALACYJ

5.1 Regulacjeiustawianie parametréw

Umozliwia

ustawienie i regulacje zaawansowanych parametréw spawania, dajgcych bardziej precyzyjng kotrole nad

urzqgdzeniemiprzebiegiem spawania.
Parametery wyswietlane w trybie instalacyjnym sg ponumerowane i utozone wedtug biezgcego trybu spawania.
Wejscie w trybinstalacyjny

Setup XP User

» Nacisng¢ przyciskenkodera przez 5 sekund.
» Napis,,0" nawyswietlaczu stanowi potwierdzenie wejscia.

0

Save
SEIT

EREAE

Wybériregulacjawybranego parametru

» Zapomocgqg pokrettanalezy wybraé¢ kod numeryczny pozgdanego parametru.

» Nacisniecie pokretta spowoduje przejscie dowyswietlaniairegulacjiwybranego parametru.

Wyjscie z trybuinstalacyjnego

» Nalezy ponownie nacisng¢ pokretto.

» W celu opuszczenia trybu instalacyjnego nalezy przejs¢ do parametru “0” (wyjscie i zapisanie zmian) i nacisng¢ przycisk

pokretto.

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk [ |
» Abyzapisaé zmianeiwyj$é z konfiguracji, nacisnqé przycisk: [§&.

5.1.1 Parametry trybuinstalacyjnego (MMA)

Save
&
Exit

Res

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Hotstart
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu gorgcego startuw trybie MMA.
Odpowiedniaregulacja prgdu gorgcego startu utatwia zajarzanie tuku.

Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 80% 0/poza 500% 150%
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Elektroda CrNi Elektrodaaluminium
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 100% 0/poza 500% 120%
Elektrodazeliwny
Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 500% 100%
Natezenie prqgdu spawania
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.
Minimum Maksimum Domyslinie
3A Imax 100 A
Arcforce
Umozliwiaregulacje wartoscifunkcji Arc force przy spawaniu MMA.
Funkcjata pozwalawptywadé na dynamike tuku, co znacznie utatwia prace spawacza.
Zwiekszenie wartoscici$nieniatukuw celu zmniejszeniaryzyka przywierania elektrody.
Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 30% 0/poza 500% 350%
Elektroda CrNi Elektrodaaluminium
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 30% 0/poza 500% 100%
Elektrodazeliwny
Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 70%

Dynamic power control (DPC)
Umozliwiawybérpozgdanejcharakterystykinapiecia/natezenia.

1=C Charakterystykastatopradowa

Zwiekszenie lub zmniejszenie dtugoscituku nie wptywa na nastawiony prgd spawania.
Zalecane do elektrody: Zwykta, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

1:20 Charakterystyka opadajaca

Zwiekszenie dtugoscituku powoduje zmniejszenie prgdu spawania (ina odwrét) o 1do 20 amperéw na wolt,

stosownie do nastawionejwartosci.
Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa
P=C Statamoc

Zwiekszenie dtugoscituku powoduje zmniejszenie prqdu spawania (ina odwrét), zgodnie ze wzorem: V-1=K

Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa

Napiecie oderwaniatuku

Umozliwiaregulacje wartoscinapiecia, przy ktérej zostanie wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.
Funkcjataumozliwialepszgkontrole nad wieloma sytuacjamiwystepujgcymi podczas spawania.

Podczas spawania punktowego, niskie napiecie oderwania tuku powoduje rzadsze wystepowanie powtérnego
zajarzania tuku w momencie odsuniecia elektrody od materiatu, co zmniejsza ilo§¢ odpryskéw oraz stopien

nadpalaniaiutleniania materiatu.

Podczas pracy z elektrodami wymagajgcymi wysokiego napiecia, zaleca sie ustawienie wysokiej wartosci w celu

zapobiegania gasnieciu tuku podczas spawania.

W Ustawione napiecie oderwania tuku nie moze przekroczy¢ napiecia biegu jatowego Zrédta prgdu.

Elektrodg Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 99.9V 57.0V 0/poza 99.9V 70.0V
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399 Szybkoséciecia

Umozliwia ustawienie szybko$ci spawania.

Default cm/min: orientacyjna szybko$¢ spawaniarecznego.
Syn: Wartos¢ Sinergic.

Minimum Maksimum Domyslnie

Tcm/min 200cm/min 15 cm/min

Ustawienie maszyny
Umozliwiawybérpozgdanegointerfejsu graficznego.
Umozliwia dostep dowyzszych poziomdw serwisowych.
Patrz sekcja"Personalizacjainterfejsu (Setup 500)"

Wartos¢ Interfejs uzytkownika Wartos¢ Wybrany poziom
XE Tryb uproszczony USER Uzytkownik

XA Tryb zaawansowany SERV Service

XP Tryb profesjonalny vaBW vaBW

551 Lock/unlock

Umozliwia zablokowanie elementdéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.

a Patrz sekcja"Lock/unlock (Setup 551)".
— J
552 Gtosnosésygnatu
/—, Umozliwiaregulacje gtosnosci sygnatu ostrzegawczego.
~ Minimum Maksimum Domyslnie
— 0/poza 10 10

601 Krokregulacji
@ Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionym indywidualnie przez operatora.

Minimum Maksimum Domyslnie

1 Imax 1

Parametrzewnetrzny CH1,CH2,CH3,CH4

Umozliwiawybériregulowanie zewnetrznego parametru 1, 2, 3, 4 (warto$¢ minimalna, wartosé maksymalna,
warto$¢ domysina, wybrany parametr).
Patrz sekcja "Obstuga sterowania zzewnqtrz (Set up 602)".

[~
(=]
N

N

Kalibracja oporu obwodu
Umozliwia kalibracje urzgdzenia.
Q Patrz sekcja "Kalibracja oporu obwodu (setup 705)".

~l
(=]
(%,

751 Odczytnatezenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci natezenia prqdu spawania.

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prgdu spawania.

A
— J
752 Odczytnapiecia
)
TV
— J

768 Mierzywktad cieptaHI

Umozliwia odczytwartosci pomiaru wktadu ciepta podczas spawania.
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5.1.2 Lista parametréw konfiguracyjnych (TIG)

0
Save
&

Exit

F

Res

e e (s S (s 8

10

B

12

My

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie z trybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Poczqgtkowy wyptyw gazu
Regulacja czasu wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku.
Umozliwia napetnienie uchwytu gazemistworzenie atmosfery gazowejdla zajarzenia tuku.

Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 99.9s 0.1s

Natezenie poczgtkowe
Umozliwiaregulacje poczgtkowego natezenia prqgdu spawania.
Pozwalatouzyskaé wyzszqlub nizszg temperature jeziorka spawalniczego tuz po zajarzeniu tuku.

Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
1% 500% 50% 3A Imax -

Czas prqdu poczqtkowego

Umozliwia okreslenie czasu utrzymywania natezenia poczgtkowego.

Minimum Maksimum Domyslinie

0/poza 99.9s 0/poza

Czas narastania prqdu
Umozliwia ustawienie czasu narastania natezenia prgdu od wartosci poczqgtkowejdoroboczej.

Minimum Maksimum Domyslnie

0/poza 99.9s 0/poza

Natezenie prgdu spawania
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.

Minimum Maksimum Domyslinie
3A Imax 100 A

Natezenie trybu Bilevel
Umozliwia ustawienie drugiejwartosci natezenia prqdu spawania w trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.

Nacisniecie wtgcznika uchwytu powoduje rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego, a nastepnie zajarzenie tuku i
rozpoczecie spawania z natezeniem poczgtkowym.

Zwolnienie wtqcznika powoduje narastanie natezenia do wartoscil1.

Jedlispawacz szybko wcisnie i zwolniprzycisk, przechodziondo ,12".

Nacis$niecieizwolnienie przycisku powoduje szybkie przetqczenie z powrotemdo ,,I1” i tak dalej.
Przytrzymanie wtgcznika spowoduje przejscie do fazy opadania prgdu do wartosci koricowe;.
Zwolnienie wigcznika spowoduje zgaszenie tukuirozpoczecie koncowego wyptywu gazu ostonowego.

Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
3A Imax - 1% 500% 50%
Natezenie prqdu tta
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu tta przy spawaniu prgdem pulsujgcymiszybkim pulsem.
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
3A Isald - 1% 100% 50%

Czestotliwos¢ pulsacji
Umozliwiaregulowanie czestotliwosci pulsowania.
Pozwalauzyska¢lepsze wyniki spawania cienkich materiatéwilepszq estetyke spoiny.

Minimum Maksimum Domyslinie
0.1Hz 25Hz 5Hz
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Cykl pracy z prqdem pulsujgcym
Umozliwiaregulowanie cyklu pulsowania.
Pozwalato utrzymywadé natezenie szczytowe przez krétszy lub dtuzszy czas.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

1%

99 %

50 %

Czestotliwos$¢ szybkiego pulsu

Umozliwiaregulowanie czestotliwosci pulsowania.

Pozwalato uzyskadlepsze skupienieiwigekszq stabilnosé tuku elektrycznego.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0.02KHz

2.5KHz

0.25KHz

Narastanieiopadanie pulsowania
Umozliwia okreslenia czasu przejscia podczas spawania prgdem pulsujgcym.
Pozwalato uzyskaé ptynne przejscie miedzy natezeniem szczytowym abazowym, co przektada sie na wigkszq lub

mniejszg twardosé tuku.
Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 100 % 0/poza

Czasopadania
Umozliwiaregulacje czasu opadania prqgdu od wartosciroboczejdo wartosci kohcowej.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0/poza

99.9s

0/poza

Umozliwiaregulac

Natezenie koncowe

je kohcowego natezenia prgdu.

Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
3A Imax 10A 1% 500 % -
Czas prqdu konncowego
Umozliwia ustawienie czasu utrzymywania natezenia kohcowego.
Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 99.9s 0/poza

Czaswyptywu koincowego

Umozliwiaregulacje czasu wyptywu gazu ostonowego po zakonczeniu spawania.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0.0s

99.9s

syn

Ksztatt fali AC

Umozliwiawybdrpozgdanego ksztattu fali prgdu AC.

Triangular-

Square-sin

Frequenza AC

Squarewave Domyslnie

sinewave

ewave

Sine-triangularwave

Triangular wave

Square-triangular wave

Sine-square wave

Triangular-square wave

tatatitd

Umozliwiaregulowanie czestotliwoscizmiany biegunowosci podczas spawania TIGAC.
Pozwalato uzyskadlepsze skupienieiwigekszq stabilnosé tuku elektrycznego.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

20Hz

200Hz

100 Hz
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Balans AC Q€I

Umozliwiaregulowanie cyklu zmian biegunowosci podczas spawania TIGAC.
Pozwalato utrzymywac biegunowos$é dodatniq przez krétszy lub dtuzszy czas.

Maksimum
65 %

Minimum
15 %

Fuzzylogic @GQ¥®

Umozliwiaregulowanie energiidostarczanejprzez zrédto prgdu podczas zajarzenia tuku poprzez okreslenie
$rednicy uzywanejelektrody.
Pozwalato zapewni¢ odpowiednie nagrzewanie elektrodyi/lub zapobiega¢ deformowaniu koncowki.

Domyslinie
35%

Minimum Maksimum Domyslnie

0.1mm 5.0mm 2.4mm

Easy rounding

Pozwala zwiekszy¢ energie dostarczang podczas zajarzenia tuku przy spawaniu TIG AC.

Pozwalato zapewni¢ réwnomierne zaokrgglanie korncéwki elektrody.

Funkcjajestautomatycznie wytgczana po zajarzeniu tuku.

Faktycznaenergia, ktéra zostanie dostarczona, zalezy od ustawionejw programie spawania $rednicy elektrody.

Wartos¢ Domyslnie Funkcja oddzwaniania
poza X Funkcjawytgczona
na - Funkcjawtgczona

Mix AC - Czas prgdu mieszanego DC

Umozliwiaregulacje czasu spawania prgdem statym (DC), gdy wtgczonajest funkcja prqdu mieszanego AC.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0.02s

2.00s

0.24s

Mix AC - Czas prgdu mieszanego AC

Umozliwiaregulacje czasu spawania prgdem przemiennym (AC), gdy wtgczona jest funkcja prgdu mieszanego

AC.
Minimum Maksimum Domyslnie
0.02s 2.00s 0.24s

Natezenie prqdu spawania (DC)

Umozliwiaregulacje natezenia spawania prgdem statym (DC), gdy wigczonajest funkcja prqdu mieszanego AC.

Minimum Maksimum Domyslinie
1% 200% 100 %
Tigstart (HF)

Umozliwiawybérodpowiedniego trybu zajarzenia tuku.

EN
(=]
[*%]

Wartos¢ Domyslnie Funkcja oddzwaniania
na X HF START
poza - LIFTSTART

Spawanie punktowe

Umozliwia prace w trybie spawania punktowego oraz ustawienie czasu spawaniajednego punktu.

Umozliwia ustawienie czasu spawania.

-

N N
[—) - @
R a1 ! =~

Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 99.9s 0/poza
Restart

Umozliwia aktywowanie funkcjirestartu.

Umozliwia natychmiastowe zgaszenie tuku podczas fazy opadania prgdulub ponowne rozpoczecie cyklu

spawania.
Wartos¢ Domyslnie Funkcja oddzwaniania
0/poza - poza
1/0on X na
2/0f1 - poza
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Easyjoining

Umozliwia zajarzenie tuku podczas spawania prgdem pulsujgcymiokreslenie czasu dziatania funkcji przed
automatycznym przywréceniem ustawionych parametréw spawania.

Pozwalato uzyskaé wiekszq szybkoséiprecyzje pracy podczas spawania sczepnego.

Minimum Maksimum Domyslnie

0.1s 25.0s 0/poza

Extraenergy

Umozliwia okreslenie proporcji prqdu o biegunowoscidodatniejwzgledem prgdu o biegunowosci ujemnej.
Pozwalato uzyskadlepsze oczyszczanie materiatu spawanego lub wiekszg moc spawania, przy jednoczesnym
utrzymaniu niezmienionej$sredniejwartoscinatezenia prqdu spawania.

Minimum Maksimum Domyslnie

1% 200% 100 %

Szybkosé ciecia

Umozliwia ustawienie szybkosci spawania.

Default cm/min: orientacyjna szybkos$¢ spawaniarecznego.
Syn: Wartos$¢ Sinergic.

Minimum Maksimum Domyslnie

1Tcm/min 200cm/min 10 cm/min

Ustawienie maszyny
Umozliwiawybérpozgdanegointerfejsu graficznego.
Umozliwia dostep dowyzszych poziomdw serwisowych.
Patrz sekcja"Personalizacjainterfejsu(Setup 500)"

Wartosé¢ Interfejs uzytkownika Wartosé Wybrany poziom
XE Tryb uproszczony USER Uzytkownik

XA Tryb zaawansowany SERV Service

XP Tryb profesjonalny vaBW vaBW

Lock/unlock
Umozliwia zablokowanie elementdéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.
Patrz sekcja"Lock/unlock (Setup 551)".

Gtosnosé sygnatu

Umozliwiaregulacje gtosnosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 10 10

Krok regulacji
Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionym indywidualnie przez operatora.

Minimum Maksimum Domyslnie

1 Imax 1

Parametrzewnetrzny CH1,CH2,CH3,CH4

Umozliwiawybdriregulowanie zewnetrznego parametru 1, 2, 3, 4 (warto$¢ minimalna, wartosé¢ maksymalna,
warto$¢ domysina, wybrany parametr).
Patrz sekcja "Obstuga sterowania zzewngtrz (Set up 602)".

Uchwyt ze sterowaniem U/D
Umozliwiawybodriregulowanie zewnetrznego parametru (U/D).

Wartos¢ Domyslnie Funkcja oddzwaniania
0/poza - poza
1/11 X Natezenie
O - Wczytanie programu
-

5/
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Kalibracja oporu obwodu
Umozliwia kalibracje urzgdzenia.
Patrz sekcja "Kalibracja oporu obwodu (set up 705)".

Odczytnatezenia

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartosci natezenia prqgdu spawania.

Odczyt napiecia

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistej wartoscinapiecia prqdu spawania.

Mierzy wktad ciepta HI

Umozliwia odczyt wartosci pomiaruwktadu ciepta podczas spawania.

Limity ochronne

Umozliwia ustawianie wartoscilimitow ostrzegawczychilimitow ochronnych.

Umozliwia kontrolowanie procesu spawania poprzez ustawienie limitéw ostrzegawczychilimitéw bezpieczehstwa
dla gtéwnych parametréw podlegajgcych pomiarowi.

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegdlnych faz spawania.

Patrz sekcja"Limity ochronne (Setup 801)".

5.2 Szczegdlne procedury uzywania parametréw

5.2.1 Personalizacjawyswietlacza 7-segmentowego
Umozliwia state wyswietlanie wartoscidanego parametru nawyswietlaczu 7-segmentowym.

» Przytrzymaj pokretto wcisniete przez co najmniej 5sekundy, by wejs¢ do trybu
Setup XP User instalacyjnego.
| » Wybierzwymagany parametrkrecqc pokrettem.

» Zapisz wybrany parametr na wyswietlaczu 7-segmentowym naciskajgc przycisk
=
“Save

» Aby zapisa¢ ustawieniaiopuscié ekran, nacisnij przycisk g .

=351 |

5.2.2 Personalizacjainterfejsu (Setup 500)

Umozliwia dostosowywanie parametréow dostepnych z gtéwnego menu.

500 Ustawienie maszyny
Umozliwiawybér pozgdanegointerfejsu graficznego.
Wartos¢ Interfejs uzytkownika
XE Tryb uproszczony
XA Tryb zaawansowany
XP Tryb profesjonalny
TRYB XE
MMA
Parametry spawania @
TIG

parametryspavanio | 1 ] [ 1) (M) Af) (A (L] () (e
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Funkcje

TRYB XA

Parametry spawania

Funkcje

Parametry spawania

Funkcje

TRYB XP

Parametry spawania

Funkcje

Parametry spawania

Funkcje
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.

Setup XP User

Wybdér parametru

» Przytrzymaj pokretto wcisniete przez co najmniej 5sekundy, by wejsé¢ do trybu

| 551

instalacyjnego.
» Wybierzwymagany parametr(551).
» Nacis$nijpokretto, by przejs¢ doregulacjiwybranego parametru.

—

| Off

—— 3

IAEXit

Ustawianie hasta
Setup XP User
» Za pomocg pokrettawprowadz cyfrowy kod (hasto).

» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.
» Aby zatwierdzi¢ operacje, naciénij przycisk | ) .

» Abyzapisaézmiane, nacisngéprzycisk: [ g .
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Préba obstugiwania zablokowanego panelu sterujgcego powoduje wyswietlenie specjalnego ekranu.

Funkcje panelu

» Tymczasowy dostep do funkcji panelu (na 5 minut) mozna uzyskaé wprowadzajqc
poprawne hasto za pomocg pokretta.

» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.

» Aby nastate odblokowad panelsterujqcy, wejdzdotrybuinstalacyjnego (zgodnie
zinstrukcjamipowyzej)izmiehwartos$¢ parametru 551 na,,of f".

» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.

Save

» Abyzapisa¢zmiane, nacisngé przycisk: g .

5.2.4 Obstuga sterowaniazzewnqtrz (Setup 602)

Umozliwiawybodriregulowanie zewnetrznego parametru 2 (warto$¢ minimalna, warto$é maksymalna, warto$¢ domysina,

wybrany parametr).

| 602

L.
=7y

Max

\

S580A
l‘_"@ Saves

H |

Rt

Wybér parametru

» Przytrzymaj pokretto wcisniete przez co najmniej 5sekundy, by wejsé¢ do trybu
instalacyjnego.

» Wybierzwymagany parametr(602).

» Otwoérz ekran obstugisterowania zzewnqgtrz naciskajgc pokretto.

Obstuga sterowaniazzewnqgtrz

» Wybierz odpowiednikanatwyjsciowy zdalnego sterowania (CH1, CH2, CH3, CH4)
poprzez nacisniecie przycisku. [gK
» Wybierz pozqdany parametr (Min-Max-parametr) naciskajqc pokretto.

» Dokonaj regulacji pozgdanego parametru (Min-Max-parametr) za pomocq
pokretta.
“Save

» Aby zapisa¢zmiane, nacisnq¢ przycisk:| g .
» Aby zatwierdzié operacje, naciénij przycisk [ .

5.2.5 Kalibracja oporu obwodu (set up 705)

Umozliwia skalibrowanie zrédta prgdu do aktualnejrezystancji obwodu spawania.

| 705 |
0 T

[N |
&EQ |

357

Setup XP User

| 705

L—Ji—

{&.‘ﬁ :Bﬂmﬂ
> |=F=)| & @ﬁ';

Wybér parametru

» Przytrzymaj pokretto wcisniete przez co najmniej 5sekundy, by wejs¢ do trybu
instalacyjnego.

» Wybierzwymagany parametr(705).

» Nacisnij pokretto, by przejs¢ do regulacjiwybranego parametru.

» Podtgczyc zrédto prgdu do obwodu spawania (stétlub obrabiany detal).

» Zdjgé nasadke, aby odstoni¢ koncéwke na dysze uchwytu spawalniczego. (MIG/
MAG)

Kalibracja

» Utwérz obwdd elektryczny miedzy prowadnicqg drutu a materiatem spawanym.
(MIG/MAG)

» Nacisnqé przycisk| & |wcelurozpoczecia procedury.
» Przytrzymad elementy zetkniete przez co najmniejjedng sekunde.

» Widoczna na wyswietlaczu wartos¢ zostanie zaktualizowana po zakonczeniu
kalibracji.
Save

» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk | g )
» Aby zatwierdzi¢ operacje, nacignij przycisk [ .
» Aby zapisaé zmianeiwyj$¢ z konfiguracji, nacisngé przycisk: §23 .
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5.2.6 Limity ochronne (Setup 801)

Umozliwia ustawianie wartoscilimitéw ostrzegawczychilimitéw ochronnych.

Umozliwia kontrolowanie procesu spawania poprzez ustawienie limitéw ostrzegawczychilimitéw bezpieczenstwadla
gtéwnych parametréw podlegajgcych pomiarowi.
Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszczegélnych faz spawania.

Limity ostrzegawcze

,

Limity ochronne

=

Natezenie prqgdu spawania

Odczytwyptywugazu

3=

3
€

Odczytnatezenia (silnik 1)

Odczytprzeptywu

1

©

Odczyttemperaturaptynu

I |

Setup XP User

801

o

—_

ISAEXit]

i

eV Min(A) Max(A)

& | OFF| BFF}

¥ OFF| OFF

A=

)

il

& | OFF| OF

O—> A
2>

(S avel

Al BFFJ(

Eh)l

Napiecia prgdu spawania

2=

Predkos$éruchurobota

Odczytnatezenia (silnik 2)

N
G

Predkos$¢ podawaniadrutu

2

Wybér parametru

» Przytrzymaj pokretto wcisniete przez co najmniej 5sekundy, by wejs¢ do trybu
instalacyjnego.

» Wybierzwymagany parametr(801).
» Otwodrz ekran limitéw ochronnych naciskajgc pokretto.

Wybér parametru

» Wybierzwymagany parametr naciskajqc przycisk (g .
» Naciénij przycisk (4), by wybraé metode ustawiania limitéw ochronnych &%

Ustawienie maszyny
A/ Warto$¢ bezwzgledna 0/
Vv ()

Wartos$¢ procentowa

Ustawienie limitéw bezpieczenstwa

e ) .
WA Min ( ) MaX(A) @WierszIimitéwostrzegawczych

F ’ @ Wiersz limitéow bezpieczenstwa

F’ @ Kolumna wartosci minimalnych

Kolumna wartosci maksymalnych

» Wybierz odpowiednie pole naciskajgc pokretto
podswietlone w odwréconych kolorach).

» Zapomocq pokretta ustaw odpowiedniqgwartos¢ wybranego limitu.
» Abyzapisaé zmiane, nacisngé przycisk: .

(wybrane pole zostanie
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Przekroczenie jednego z limitéw ostrzegawczych spowoduje wyswietlenie
ostrzezeniawizualnego na panelu sterujgcym.

Przekroczenie jednego z limitéw alarmowych spowoduje wyswietlenie
ostrzezenia wizualnego na panelu sterujgcym i natychmiastowe
zablokowanie funkcji spawania.

Aby zapobieczgtaszaniubtedéww fazach zajarzeniaigaszeniatuku, mozna
ustawi¢ dla limitéw filtry poczgtkowe i korncowe. (patrz sekcja ,,Instalacja” -
parametry 802-803-804).

Urzgdzenienalezy poddawacdregularnejkonserwacjizgodnie zzaleceniamiproducenta. Podczas pracy urzqdzenia
wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszq by¢ prawidtowo domkniete i zablokowane. Nie wolno wprowadzad w
systemie zadnych modyfikacji. Nie wolno dopusci¢ do zbierania sie opitkéw metalu na kratce wentylacyjnejiw jej

poblizu.

Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien dokonywa¢ wytqcznie wykwalifikowany personel. Naprawa lub
wymiana elementéw systemu przez osoby nieuprawnione powoduje uniewaznienie gwarancji. Naprawy lub
wymiany jakichkolwiek elementéw systemu moze dokonywac wytgcznie wykwalifikowany personel.

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych odtgczyé zrédto prgdu od zasilania!l

6.1 Zrédto prgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

6.1.1 Equipamento

lb"

=

Czysci¢ wnetrze obudowy za pomocg migkkiej szczotki i sprezonego powietrza o niskim ci$nieniu. Sprawdza¢
wszystkie potqczenia elektryczne oraz stan wszystkich przewodoéw.

6.1.2 Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

—

;

N———o/

6.2 Re

=}

EN
e

sponsabilidade

Sprawdzié¢ temperature elementdéw systemuiupewnicsie, ze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzystac z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezyuzywaé narzedzi odpowiednich do danego zadania.

Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie
wszelkich gwarancji,a producentnie bedzie ponosit odpowiedzialnoscizawynikte ztego powodu awarie. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania tych zalecen. W razie jakichkolwiek problemdéw

lub watpliwos$ci prosimy o kontaktz dziatem obstugiklienta.
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7. KODY ALARMOW

ALARM

A Wystgpienie alarmu lub przekroczenie progu bezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniejinformacji na
panelu sterowaniainatychmiastowe zatrzymanie operacji spawalniczych.

UWAGA

& Wystgpienie alarmu lub przekroczenie progu bezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniejinformacji na
panelu sterowaniainatychmiastowe zatrzymanie operacji spawalniczych.

—

Ponizejpodano liste wszystkich alarméw i progdéw bezpieczenstwa dotyczqcych urzgdzenia.

A Zawysokatemperatura E A Zawysokatemperatura E
EO1 EO2

A Zawysokatemperatura A Przekroczenie maks. prgdu modutu mocy _“JI
EO3 E10 | (Inverter)

A Btqd konfiguracjiurzqdzenia ? A Btqgd komunikacji -’I
E11| 0 gracr=a . 13| : -
A Nieprawidtowy program 4—0 “ Nieprawidtowy program 4—0
E14 E15

A Btqgd komunikacji (uP-DSP) -’I “ Nieprawidtowy program -I—O
E17 * | e

A Btgd konfiguracjiurzgdzenia ? A Awaria pamiegci ﬂ
E19 . E20

A Utratadanych h& A Btgd komunikacji (DSP) -’I‘_

\E21 ) \E22 J
:97 Awaria pamieci (RTC) ﬂ : :3} Awaria pamieci(Odczyttemperatura) ﬂ :
:g Niezgodne pomiary ‘?‘ : :g Btqd komunikacji(H.F.) -’I":
g Btqd komunikacji (AC/DC) "I‘.: g Zaniskie napigcie VJ'

A Anomalia zasilania urzqgdzenia n*: A Anomalia zasilania urzqgdzenia D*:

A Brak chtodziwa ‘ A Przekroczony poziom prqdu (Dolny limit) A*
E43 E54
95 Przekroczony poziom prqgdu (Gérny limit) A 1 % Przekroczony poziom napiecia (Dolny limit) V‘
A Przekroczony poziom napiecia (Gérny limit) f & Przekroczony poziom prqdu (Dolny limit) A*
E57 V E62
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& Przekroczony poziom prqdu (Gérny limit) Af & Przekroczony poziom napiecia (Dolny limit) V‘

s N

& Przekroczony poziom napiecia (Gérny limit) Vf A Ustawione [imity bezpieczefistwa &

N\ N

E70 | niezgodne

y

A Przekroczenie maks. temperatury
E71 | chtodziwa

N

8. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomié (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna
» Brak napieciazasilajgcego wsieci.

» Uszkodzonawtyczka lub przewdd zasilajgcy.

» Przepalony bezpiecznik zasilania.

» Uszkodzony wtgcznik zasilania.

» Uszkodzona elektronika.

Brak mocy (urzgdzenie nie spawa)

Przyczyna
» Uszkodzony wtqgcznik uchwytu.

» System przegrzatsie (alarm przegrzania - zé6tta
lampka zapalona).

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem (zéttalampka zapalona).

» Uszkodzona elektronika.

Niewtasciwy prgd spawania (ciecia)
Przyczyna

» Nieprawidtowe ustawienie metody spawanialub
uszkodzony przetgcznik.

» Parametry lub funkcje systemusqg nieprawidtowo
ustawione.

» Uszkodzone pokretto regulacjinatezenia prgdu
ciecia.

» Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

Rozwiqgzanie

¥

v

¥

¥

¥

¥

Sprawdzi¢iwrazie potrzeby naprawi¢instalacje elektryczng.
Prace powinien wykonad¢ wykwalifikowany elektryk.

Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Wymieni¢ wadliwy element.

Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

¥

¥

¥

¥

¥

4

¥

¥

¥

Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowacd sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Nie wytgczajqcurzqgdzenia zaczekad, az sie schtodzi.

System nalezy prawidtowo uziemié.
Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy".

Upewniésie, ze dostarczane napiecie miescisie wdopuszczalnym
zakresie.

System nalezy prawidtowo podtgczyé.

Prawidtowo podtgczy¢ system, zgodnie zzaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

¥

¥

¥

¥

¥

4

¥

¥

Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

Wymieni¢ wadliwy element.

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemu i parametry spawania.

Wymieni¢ wadliwy element.

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

System nalezy prawidtowo podtgczy¢.

Prawidtowo podtgczy¢ system, zgodnie zzaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.
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» Brakfazy.

» Uszkodzona elektronika.

Niestabilnos$é tuku
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

» Wilgo¢wgazie ostonowym.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

Za duzo odpryskéw
Przyczyna

» Nieodpowiedniadtugos¢ tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.
» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Niedostateczna penetracja

Przyczyna

¥

Nieodpowiednitryb spawania.

¥

Nieprawidtowe parametry spawania.

¥

Nieodpowiednia elektroda.

¥

Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

¥

Nieprawidtowe uziemienie.

¥

Zbytgruby materiatspawany.

Zanieczyszczenia spoiny
Przyczyna

» Niedoktadnie oczyszczony materiat.

» Zbytduzas$rednicaelektrody.

» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Domieszki wolframu w spoinie
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» System nalezy prawidtowo podtgczy¢.
» Prawidtowo podtqczyé system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie”.

» W celuprzeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwiqgzanie

»

¥

Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
» Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowej.

»

¥

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
» Upewniésie, zeinstalacja gazowajestutrzymywanawidealnym
stanie.

»

¥

Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalniczego.
» Wceluprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

» Prowadzi¢ elektrode blizejmateriatu.
» Zmniejszy¢ napiecie prqgdu spawania.
» Zwiekszyé natezenie prgdu spawania.

»

¥

Odpowiednio wyregulowaé wyptyw gazu.
» Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowej.

»

¥

Zwiekszy¢indukcyjnos¢ obwodu.

» Uzywacd przytqcza o wiekszejindukcyjnosci.

¥

»

¥

Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym kgtem.

Rozwigzanie

»

¥

Zmniejszy¢ predkosé spawania.

¥

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

»

¥

Zmieni¢ elektrode nacienszq.

»

¥

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

»

¥

System nalezy prawidtowo uziemié.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

»

¥

»

¥

Zwigkszy¢ natezenie prgdu spawania.

Rozwigzanie

» Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

»

¥

Zmieni¢ elektrode nacienszq.

» Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

»

¥

Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.
» Prowadzi¢ uchwyt(palnik) réwnomiernie przez caty czas
wykonywania spoiny.

Rozwigzanie

» Zwiekszy¢ natezenie prqgdu spawania.
» Uzywadé grubszejelektrody.
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» Nieodpowiedniaelektroda.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Pecherze wspoinie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Przywieranie elektrody
Przyczyna

» Nieodpowiedniadtugos¢tuku.
» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednitryb spawania.
» Zbytgruby materiatspawany.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

Uszkodzenia krawedzi
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.
» Nieodpowiedniadtugosc¢ tuku.
» Nieodpowiednitryb spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Porowatos¢
Przyczyna

» Napowierzchnimateriatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdzalub brud.

»

¥

Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni
materiatu spawanego.

»

¥

Wilgo¢ w spoinie.

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.

¥

Wilgo¢w gazie ostonowym.

¥

Niedostateczna ostona gazowa.

¥

Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.

' bohleryeding
» Korzystaéwytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.
» Starannie naostrzy¢elektrode.

» Unika¢ kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalniczym.

Rozwigzanie

» Odpowiedniowyregulowaé¢wyptyw gazu.
» Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowej.

Rozwigzanie

¥

Zwiekszy¢ odlegtosé miedzy elektrodg a materiatem.
Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

¥

¥

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.
Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

¥

3

Zwigkszy¢ kgt nachyleniauchwytu.

¥

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

¥

Zwiekszy¢indukcyjnos¢ obwodu.
Uzywad przytgcza o wiekszejindukcyjnosci.

¥

Rozwigzanie
» Zwiekszy¢ natezenie prqdu spawania.
» Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

» Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.
» Zmniejszy¢ napiecie prqdu spawania.

» Zmniejszy¢ czestotliwosé oscylacji podczas wypetniania spoiny.
» Zmniejszy¢ predkosé spawania.

» Stosowac odpowiednigazdlaspawanego materiatu.

Rozwigzanie

» Odpowiedniowyregulowaé¢wyptyw gazu.
» Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowej.

Rozwigzanie

» Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

¥

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiejjakosci.
Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

¥

3

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiejjakosci.
Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.

¥

x

Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.
Zmniejszyé napiecie prqdu spawania.

¥

¥

Korzysta¢ wytqcznie zgazéw wysokiejjakosci.
Upewni¢sie, zeinstalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym
stanie.

¥

x

Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowej.

¥

¥

Zmniejszy¢ predkosé spawania.
» Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.
» Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.
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Pekniecia nagorgco

Przyczyna Rozwigzanie

¥

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszq.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

»

¥

¥

Na powierzchni materiatu spawanego znajdujesie » Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane

smar, lakier, rdzalub brud. materiaty.

» Smar, lakier, rdzalub brud na powierzchni » Korzystaé¢wytgczniezgazéw wysokiejjakosci. PL
materiatuspawanego. » Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Nieodpowiednitryb spawania. » Upewniésie, ze wykonywane sqg odpowiednie czynnoscidladanego

typuspoiny.

Odpowiednio zeszlifowac¢ spajane krawedzie.

¥
¥

Spajane materiaty majg rézne wtasciwosci. >

Pekniecianazimno
Przyczyna Rozwiqgzanie
» Wilgoéwspoinie. » Korzystaéwytgcznie zgazdédw wysokiejjakosci.
» Utrzymywaé powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Specjalnewymagania konkretnejspoiny. » Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.
» Podgrzaé spoine po zakonczeniu spawania.
» Upewniésig, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

9. TEORIA SPAWANIA

9.1 Spawanie elektrodq otulong (MMA)

Przygotowanie krawedzi

Uzyskanie wysokiej jakosci spoin wymaga doktadnego oczyszczenia spajanych krawedzi z tlenku, rdzy i wszelkich innych
zanieczyszczen.

Wybér elektrody

Wybér s$rednicy uzywanej elektrody zalezy od grubosci materiatu, pozycji spawania, rodzaju spoiny oraz sposobu
przygotowania spajanych krawedzi. Elektrody o duzych srednicach wymagajqg bardzo wysokiego natezenia prqdu, z czym
wigze sie wysoka temperatura spawania.

Rodzajotuliny Wtasnosci Pozycje

Rutylowa tatwa obstuga Wszystkie pozycje
Kwasna Duza predkos¢ topnienia Na ptask

Zwykta Wytrzymatosé mechaniczna Wszystkie pozycje

Wybér natezenia
Dopuszczalny zakres natezenia prqgdu spawania dla danej elektrody podawany jest na opakowaniu elektrody przez jej
producenta.

Zajarzenieiutrzymanie tuku

tuk elektryczny powstaje przez potarcie koncéwki elektrody o materiat podtgczony do kabla masy, a nastepnie oderwanie jej
od materiatuiutrzymywanie w odlegtosciroboczej.

Zajarzenietukuznacznie utatwia zwiekszenie natezenia prqdu spawania podczas zajarzania (funkcja Hot Start). Po zajarzeniu
tuku rdzen elektrody zaczyna sie topic i jest przekazywany na materiat spawany w postaci kropli metalu. Zewnetrzna otulina
elektrody ulega spalaniu, podczas ktérego powstaje gaz ostonowy niezbedny do zapewnienia dobrej jakosci spoiny. Krople
metalu przekazywane do spoiny mogg powodowac zwarciaitymsamym gaszenie tuku, jeslizetkng sie ze sobgw locie. Aby temu
zapobiec stosuje sie automatyczne zwiekszenie natezenia prqdu az do przezwyciezenia zwarcia (funkcja Arc Force). Jesli
elektroda przywiera do materiatu spawanego, nalezy zmniejszyé natezenie w celu jej oderwania (funkcja Antisticking).
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Spawanie
Kgt prowadzenia elektrody zalezy od ilosci $ciegdw.
Najczesciej prowadzi sie elektrode oscylacyjnie,
konczgc $ciegi przy krawedziach spoiny, by unikng¢
nadmiernego odktadania si¢ materiatu w czesci
centralne;.

. J

Usuwanie zuzlu

Spawanie elektrodq otulong wymaga usuniecia zuzlu ze spoiny po wykonaniu kazdego $ciegu. Zuzel usuwamy mtotkiem
spawalniczym lub szczotkg druciang.

9.2 Spawanie TIG (fukiem ciggtym)
Opis

Spawanie TIG(TungstenInertGas - elektrodg nietopliwgw ostonie gazu obojetnego) polega na prowadzeniu tuku elektrycznego
pomiedzy materiatem spawanym a nietopliwg elektrodqg wykonang z wolframu lub jego stopéw (temperatura topnienia ok.
3370°C). Spawanie odbywa sie w atmosferze obojetnego chemicznie gazu (argonu), ktéry chroni jeziorko spawalnicze.
Wystepowanie domieszekwolframuw spoiniejestniebezpieczne, totez niewolno dopusci¢ do zetknieciasie koncowkielektrody
i materiatu spawanego. Z tego tez powodu do zajarzania tuku wykorzystuje sie iskre o wysokiej czestotliwosci, co pozwala na
zdalne zajarzenie tuku. Mozliwe jest réwniez zajarzanie kontaktowe, powodujgce niewielkie domieszkowanie wolframu.
Zajarzanie tg metodq polega na zwarciu elektrody i materiatu spawanego przy niskim natezeniu, a nastepnie oderwaniu
elektrody, co spowoduje przekazanie tuku i narastanie prgdu spawania do ustawionego natezenia roboczego. Zapewnienie
wysokiej jakosci koncoéwki sciegu wymaga kontroli fazy opadania natezenia prgdu oraz zapewnienia wyptywu gazu
ostonowego jeszcze przez jakis$ czas po zgaszeniu tuku. W wielu zastosowaniach bardzo wygodna jest mozliwos$é szybkiego
przetgczania miedzy dwoma ustawionymiwartosciaminatezenia. Umozliwia to funkcja BILEVEL.

Biegunowos$¢ spawania

Biegunowos¢ ujemna DC

= Jest to najczesciej uzywana biegunowos$é. Zapewnia minimalne zuzycie elektrody (1), gdyz
1 70% energiijest przekazywane na anode (materiat spawany).

Mozliwe jest uzyskanie wagskich i gtebokich jeziorek spawalniczych, z duzq predkosciq

spawaniainiskg temperaturqg.

Biegunowos$¢ dodatniaDC

@ Biegunowo$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posiadajgcych wierzchniq
1 warstwe tlenku, charakteryzujgcego sie znacznie wyzszq temperaturg topnienia niz sam

metal (np. aluminium).

Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego natezenia prgdu, gdyz powoduje to nadmierne

G{ / I \e_ zuzywanie sig elektrody.
I

Spawanie DC prgdem pulsujgcym z biegunowosciq ujemng.
T Zastosowanie prgdu pulsujgcego daje w wielu warunkach lepszqg kontrole nad jeziorkiem
pesp spawalniczym.
Impulsy prqdu (Ip) formujqg jeziorko, a prqd tta (Ib) zapobiega zgasnieciu tuku. Dzieki tej
I metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z minimum odksztatcen, lepszym
\ wspoétczynnikiem ksztattu i mniejszym prawdopodobienstwem wystepowania peknieé¢ na
gorgcoipecherzy gazowych.

W miare zwiekszania czestotliwosci (Srednia czestotliwos$¢), tuk staje sie wezszy i bardziej
skupiony, co pozwala uzyskac jeszcze lepszg jakosé spawania cienkich blach.

o t

0.C.5.P~PULSED
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Spawanie stalimetodq TIG

Metoda TIG daje bardzo dobre efekty przy spawaniu staliwegloweji domieszkowanej, pierwszych sciegach przy spawaniururi
zadaniach, gdzie szczegdlnieistotny jest wyglgd spoiny. Wymagana jest biegunowo$c¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jest doktadne oczyszczenieiprzygotowanie krawedzi.

Wyboriostrzenie elektrody D elektrody Zakres natezenia
Zaleca sie stosowanie elektrod wolframowych z 2%
domieszkq toru (czerwone), ewentualnie zdomieszkgcerulub | 1-0mm 15+75A
lantanu, o srednicy zgodnejz ponizszqg tabelq: 1.6mm 60150 A
2.4mm 130+240 A
Elektrode nalezy naostrzy¢ zgodnie zrysunkiem.
/R a® Zakres natezenia
30 0+30A
(2.4
\g 6090 30+120A
90+120 120+250 A

Pretwypetniajgcy
Nalezy stosowaé materiat wypetniajgcy o wtasciwosciach mechanicznych zblizonych do materiatu spawanego.

Nie wolno uzywa¢ scinkéw materiatu spawanego, gdyz mogqg one zawierad zanieczyszczenia, ktére wptynetyby negatywnie
najakos$é spoiny.

Gaz ostonowy
W praktyce uzywasie zawsze czystego (99,99%) argonu.
Natezenie prqduspawania @ elektrody Dyszagazowanr Dyszagazowa Przeptywargonu
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90 A 30+120 mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Spawanie miedzi metodq TIG

Spawanie TIG charakteryzuje sie duzym skupieniem energii i tym samym doskonale nadaje sie do spawania metali o dobrym
przewodnictwie cieplnym, takich jak miedz.

Spawanie miedzi metodq TIG nalezy wykonywa¢ tak samo, jak spawanie stali, lub postepowaé zgodnie z zaleceniami dla
danego zadania.
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Parametry elektryczne
URANOS NX 1700 AC/DC
Napiecie zasilania U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Bezpiecznik zwtoczny

Magistrala komunikacyjna

Maks. moc

Maks. moc

Pobérmocy w stanie nieaktywnym
Wspdtczynnik mocy (PF)
Wydajnos$¢é (u)

Cos @

Maks. pobierane natezenie I'Tmax
Natezenierzeczywiste |1eff
Zakres regulacji(MMA)

Zakres regulacji(TIG)

Napiecie biegu jatowego Uo
Napiecie szczytowe Up

1x115 (x15%)

349 349
25 16
CYFROWA CYFROWA
5 5
5 5
48 48
1 1
80 80
0.99 0.99
BENS 21.7
19.5 12.5
3-150 3-150
3-170 3-170
80 80
10.1 10.1

1x230 (£15%)

U.M.

Vac
mQ)

kVA

> > > >

Vdc
kV

*Niniejsze urzqdzenie spetnianorme EN/IEC 61000-3-11, pod warunkiem, ze maksymalna mozliwaimpedancja instalacji
elektrycznejwpunkcie dostepu do siecipublicznejnie bedzie przekraczaé wartosci podanejjako “zmax”. Jesliurzqgdzenie
bedzie podtgczane do publicznejsieci niskiego napiecia, osobaje instalujgca lub uzytkujgca ma obowiqzek sprawdzié¢, czy
jego podtgczeniejestmozliwe, wrazie potrzeby konsultujqc sie zoperatorem sieci energetycznej.

*Tourzqdzenie spetnianormy EN/IEC 671000-3-12.

Cykl pracy
URANOS NX 1700 AC/DC
Cykl pracy MMA (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Cykl pracy MMA (25°C)
(X=100%)
CyklpracyTIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)
CyklpracyTIG(25°C)
(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
URANOS NX 1700 AC/DC
Stopien ochrony IP

Klasacieplna

Wymiary (dt. x gt. x wys.)

Masa

Normy konstrukcyjne

Sekcja przewdd zasilajgcy
Dtugos$c kablazasilajgcego

1x115V 1x230V

120 150
100 120
80 90
120 150
150 170
130 150
110 130
150 170

IP23S

H
500x190x400
18.8

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5
5

/0

U.M.
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Parametry elektryczne
URANOS NX2200AC/DC
Napiecie zasilania U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Bezpiecznik zwtoczny

Magistrala komunikacyjna

Maks. moc

Maks. moc

Pobérmocy wstanie nieaktywnym
Wspdtczynnik mocy (PF)
Wydajnosé (p)

Cos o

Maks. pobierane natezenie [ Tmax
Natezenierzeczywiste |1eff
Zakres regulacji (MMA)

Zakres regulacji(TIG)

Napiecie biegu jatowego Uo
Napiecie szczytowe Up

1x115 (£15%)
275
30
CYFROWA
6.4
6.4
48
1
80
0.99
37.2
22
3-180
3-220
80
10.1

1%230(£15%)
275
20
CYFROWA
6.4
6.4
48
1
80
0.99
27.6
16
3-180
3-220
80
10.1

U.M.

Vac
mQ

kVA

> > > >

Vdc
kV

*Niniejsze urzqgdzenie spetnianorme EN/IEC 61000-3-11, pod warunkiem, Zze maksymalna moZzliwa impedancja instalacji
elektrycznejwpunkcie dostepu do siecipublicznejnie bedzie przekraczaé wartosci podanejjako “zmax”. Jesliurzgdzenie
bedzie podtgczane do publicznejsieciniskiego napiecia, osobaje instalujgca lub uzytkujgca ma obowiqzek sprawdzié, czy
jego podtgczenie jest mozZliwe, wrazie potrzeby konsultujgc sie zoperatorem sieci energetycznej.

*To urzqgdzenie spetnianormy EN/IEC 671000-3-12.

Cykl pracy
URANOS NX2200AC/DC
Cykl pracy MMA (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Cykl pracy MMA (25°C)
(X=60%)

(X=100%)

Cyklpracy TIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)
CyklpracyTIG(25°C)
(X=60%)

(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
URANOSNX2200AC/DC
Stopien ochrony IP

Klasacieplna

Wymiary (dt. x gt. x wys.)

Masa

Normy konstrukcyjne

Sekcja przewéd zasilajgcy
Dtugosc kablazasilajgcego

1x115V

130
110
90

130
180

140
130

180

1x230V

180
150
130

180
160

220
170
150

220
180

IP23S
H

500x190x400

18.8

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

/1

3x2.5
5

U.M.
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11. TABLICZKI ZNAMIONOWE

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

NS

URANOS NX 1700 AC/DC | N°

=RADEHA || EN | 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
A 60974-10/A1:2015 Class A

Up 10.1 kV
"-. ———=| 3A/10.0V - 170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V)
- X (40°C) 35% 60% 100%
El Uo 12| 170A (150A) | 150A (130A) | 130A (110A)
80v U2 16.8V (16.0V) [16.0V (15.2V) | 15.2V (14.4V)
t 3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)
=7 7 [ Xwoq) 35% 60% 100%
Uo 12 | 150A (120A) | 120A (100A) | 90A (80A)
El 80v U2 26.0V (24.8V) (24.8V (24.0V) |23.6V (23.2V)
D

o=~

D | ui230v(115v)

limax 21.7A(33.3A) | lief 12.5A(19.5A)

IP 23S

ca CE LR

hid
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URANOS NX 2200 AC/DC N°

= BHA Y| [EN| 60974-1/A1:2019
A 60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 10.1 kV
"-. =——==| 3A/10.0V - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
- X (40°C) 35% 60% 100%
El Uo 12 | 220A (180A) | 170A (140A) | 150A (130A)
80v U2 18.8V (17.2V) [16.8V (15.6V) | 16.0V (15.2V)
t JE— 3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)
X (40°C) 35% 60% 100%
Uo 12 | 180A (130A) | 150A (110A) | 130A (90A)
El 80V Uz |27.2V (25.2V) | 26.0V (24.4V) | 25.2V (23.6V)
Do1- | Uy 230V(115V) |limax 27.6A(37.2A)| et 16A(22A)

50/60 Hz
IP 23S

s CE AL,

hid

12. OPIS TABLICZKI ZNAMIONOWEJ ZROD£A PRADU

(1 1
1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2T 15 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 e CEJIl
\ —
CE Deklaracjazgodnosci EU
EAC Deklaracjazgodnosci EAC

UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA

N W A

[e- TN e NGO )|

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

Znak firmowy

Nazwaiadres producenta

Model urzgdzenia

Numer seryjny

XAXXXXXXXXXXX Rok produkcji

Symbol typu spawarki

Spetniane normy

Symbol metody spawania

Symbol bezpieczenhstwa urzqdzen dopuszczonych do pracy
wwarunkach zwiekszonego zagrozenia porazenia prgdem
Symbol prgdu spawania

Napiecie biegujatowego

Zakres natezenia prgdu spawania wraz z odpowiadajgcymi
wartosciaminapiecia

Symbol cyklu pracy

Symbol natezenia prgdu spawania

Symbol napiecia prgdu spawania

Cykle pracy

Cykle pracy

Cykle pracy

Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy

Symbol zasilania

Napiecie prgdu zasilania

Maksymalne natezenie prqdu zasilania
Maksymalne efektywne natezenie prqdu zasilania
Stopien ochrony

Nominalne napiecie szczytowe

72



—

| bohlerveiding

PYCCKUM

3AABJTEHUE O COOTBETCTBMU EC

Crpourtenb
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

3aaBNndeT noa CBOKO UCKITIOYUTETIbHYHO OTBETCTBEHHOCTbL, YTO CJ'IeAy}OLLI,Ml\;I MPOAYKT:
URANOS NX 1700 AC/DC 55.08.049 RU
URANOS NX 2200 AC/DC 55.08.050

MMeeT cneaytoume ceptmdmkatsol EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

M YTO BbINU MPUMEHEHbI CITeAYIOLLME FAPMOHU3UPOBAHHbIE CTAHAAPTHI:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKYMeEHTaUMS, NMOATBEPXKACIOLLAS COOTBETCTBUE AMPEKTUBAM, BYAET XPAHUTLCA ASIS MPOBEPKMK Y
BblLLEYMOMSIHYTOIrO MPOU3BOAMTENS.

JTroboe ucnonb3oBaAHUE UM BHECEHME U3MEHEHMUM 6e3 NpeABApPUTENBHOro cornacusa voestalpine
Bohler Welding Selco S.r.l. poenaeTt AQHHbBIM CEPTUDUKAT COOTBETCTBUA HEAEMCTBUTENBHbIM.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

Lino Frasson
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W Ba)kHoe 3aMeuyaHue, KOTopoe crieayeT Co6MoAaTbh ANS MPeAynpeXKAeHUs HeGOomNMbWKMX TPABM MepCoHAnda MM
noBpexAeHMM 060pPyAOBAHMS.

@ 3C]Me‘-IOHl49|, OTMEeY€eHHbIe 3TMM CMMBOJIOM, NMPEACTABNAIOT co60M rMaBHbLIM 06pG3OM ONUCAHNA TEXHNYECKNX UITA

AKCNNYyATALMOHHbIX ocobeHHocTeM annapara.
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1. BE3OINMACHOCTb
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MepeaMCnonb30BAHMEM ANNAPATA BHUMATENBHO MPOYTUTE HACTOSLLYO MHCTPYKLMIO.

He aonyckaeTtcs BbiMOMHEHWe onepaumit UM BHECEHME M3MEHEHMM, He MNPeAYCMOTPEHHbIX HAcTosLer
MHCTPYyKUMen. [MpousBoamUTENb HE HeceT OTBEeTCTBEHHOCTM 3d TPABMbI MEPCOHANA MM MOBPEXAEHMS
060pPYAOBAHMUS, BbI3BBAHHbIE HE3HAHUEM MU HEKOPPEKTHbLIM MCMOMb30BAHUEM MPEAMUCAHUMN, U3MOXEHHbIX B
HACTOSILWLEN MHCTPYKLMM.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMAYATALMMU AOMXKHO MOCTOSSHHO XPAHUTLCA B MECTEaKCNyaTaummu yctporctea. Kpome
MHCTPYKLUMH, MPUBEAEHHbIX B AOHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMYATALMM, TAKXKE AOJ>KHbI COBMtoAaTbCA obLime u
MECTHble NPABMIIA NMPEAOTBPALLEHMS HECHYACTHbIX CY4YAEB U NPEANMUCAHUS B O6NACTH 3ALMTbI OKPY>KAtoLLEeN
cpeabl.

Bce nuua, yyacTsytoLwme B BBOAE B IKCMYATALMIO, SKCANYATALMU U TEXHUYECKOM O6CY>XXMBAHUU YCTPOMCTBAQ,
AOJKHbI:

* MMETb COOTBETCTBYIOLLYIO KBANMMPUKALMIO;

e 06110AQTb 3HAHMAMM B O6IACTM CBAPKM;

* MONHOCTHIO NPOYUTATb AOHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALMM M TOYHO ero coboaaTh.

Ecnu y Bac Bo3HMKkIM kakme-nbo BONPOCh MKW Npo6reMbl MPU MCMOMb30BAHUM YCTAHOBKM UMM Bbl He HALK
OMMCaHMA Mo MHTepecytoweMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKLMM, 0O6PATUTECH K CMEeLMATTUCTY.

1.1 YcnoBma Mcnonb3oBAHMSA CUCTEMDI

B |

5%
D)

nIO6GS'IYCTGHOBKO npeaAHA3HA4YeHAa ANA BbINONTHEHUA TOﬂbKOTeXOHepGHMﬁ,AHﬂ KOTOPbIXOHA 6bina pG3pG6OTOHG.
3Ha4eHus napamMmeTpoB CBAPKKM He AOJIDKHbI MPeBbilWdAdTb NpeaAesibHbIX 3HAYEHUH, YKA3dHHbIX HA Tabnuyke
TEXHUYECKUX AQHHBIX U/ UK NPeACTABJIEHHbBIX B AQHHOM MHCTPYKUMNA. Bce onepaunm AOJI>XKHbI COOTBETCTBOBATbL
HAUUOHAJTbHbIM UMK MEXXAYHAPOAHBIM CTAHAQPTAM 6e3onacHocTh. B cnyydyae HeCOﬁﬂIOAeHMﬂ npeACTaBJI€HHbIX
VIHCprKLI,I/Il\;i, npomsBoAaMTESlb HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3 BO3MOXKHbIE MOCITEACTBMS.

AQHHBIN annapart npeaHasHadYeH And I'IpOdJeCCMOHGJ'IbHOFO MCNONIb3OBAHMA B YCJ1IOBMAX MPOMDbIWIEHHOIO
NMPOU3BOACTBA. npOM3BOAI/ITeJ'Ib He HecCeT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHblE MOCIEACTBUSA npu
MCMOJIb30BAHMM ANNAPATA B AOMALWIHUXYCITOBUSAX.

MpYMCcnonb30BAHUKM YCTAHOBKM TEMMNEPATYPA OKPY>KAKOLLEM CPEAbI AOJI)KHA HAOXOAMTbCA BNpeaenaxoT-10°C o
+40°C (o1 +14°F o0 +104°F).

TeMnepaTypa okpy>KatoLel cpeabl NPM NepeBo3Ke MU XPAHEHMM YCTAHOBKM AOSIXKHA HOXOAMTLCS BMPEeAEax oT
-25°C A0 +55°C (01-13°F A0311°F).

B uensx 6e30nacHoOCTH, MOMELLEHMS, B KOTOPbIX MCMOMb3yeTCs YCTAHOBKA, AOJIXXHbI 6bITb OYMLLEHbI OT MbISH,
KMCIOTbI, FA30B U APYTMX PA3bEAQIOLLMX BELLECTB.

Mpu MCnonb3oBAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTESbHAS BIAXHOCTb OKPY>KAOLLLEM CpeAbl HE AOS>KHA NpeBbiwaTe 50%
npuTeMnepdartype okpyskatuiel cpeabl 40°C(104°F).

Mpu MCNONb30BAHMKU YCTAHOBKM OTHOCMUTESbHAS BIAXHOCTb OKPY>KAKOLWEN CpeAbl He AOSIXKHA NpeBbiwaTh 0%
npuvTeMnepaType okpyskatouweh cpeabl 20°C (68°F).

MaKcKMManbHAs BbICOTA MOBEPXHOCTU, HQ KOTOPOM YCTAHABMMBAETCA ANMNAPAT, HE AOJIXXHA npeBbiwaTs 2,000
meTpoB (6,500 dyToB) HOA YPOBHEM MOPS.

He mcnonb3yiiTe AQHHbBIM ANNapaT AN PA3MOPAXMBAHMA TPYO.
He mcnonb3ylite AdHHOE 060PYAOBAHME AN MOA3APAAKM 6ATAPEN MM AKKYMYISTOPOB.
He ncnonb3yite AQHHOE 060PYAOBAHME AIA 3AMYCKA ABMIrATENEMN.

1.2 3awmMTa cCBAPLMKA, OKPY>XKAKOLWeM CpeAbl M nepcoHana

2 |
N——

T m )
N—o—

Mpouecc cBApKkM ABNSETCS BPEAHbBIM AN OPraHM3MA UCTOYHMKOM PAAMOAKTUBHbBIX M3NTyYEHMM, LUyMd, TEMITOBbIX
U3NyYeHMUM U BblaeneHui rasa. Mpu BbINOMHEHUM CBAPOYHLIX PAGOT UCMONb3YMTE OTHEYMOPHbIE MEPETOPOAKU ANS
3AWMTHI OKPYXKAIOLWMX MIOAEM OT M3MYyYEHUM, UCKP U BpbI3r packaneHHoro Metanna. MpeaynpeauTe no6bixX
TPEeTbUX NML, O TOM, YTO6bl HE CMOTPETb B CBAPHOM LUOB M 3ALWMLLATL cebs OT fiydel Ayru unm packaneHHoro
MeTanna.

Bceraa HaaeBalTe 3ALWMTHYIO OAEXAY ANt 3ALWMTbI OT AYTH, MCKP M BpbI3r MeTasnna. Pabouas oaexkad AOMXKHA
NMOJSTHOCTbIO 3AKPbLIBATL TEMO, A TAKXE COOTBETCTBOBATL CIEAYIOWMM TPE6OBAHUAM:

- AOJI>KHQA 6bITb HEMOBPEXKAEHHOM U B HOANEXALLEM COCTOSHUM

- OTHEeYNnopHOM

- 061aAQTb M30NTUPYHIOLLMMM CBOMCTBAMM M BbITb CyXOM

- MOAXOAMTH MO pasmepy. KoCTIOM He AOMXKEH UMETb MAHXKET M OTBOPOTOB.

Bceraamcnonb3ayite npoyHyto 06yBb, 06€CrneYmBatoLLyto 3ALMTY OT BOAbI.
Bceraaucnonb3yiTe cneumnanbHbie nepyaTkm, o6ecnevymBatolime 3amTy OT 31eKTPUYECTBA, A TAKXKE BbICOKMX U
HU3KMX TeMMepaTyp.

Mcnonb3ynTe Mackm ¢ 60OKOBbIMM 3ALLMTHBIMU LMTKAMM M CNELMASTbHbIMU 3ALWLMUTHBIMKU GUNLTPAMM ANS a3 (He
Hu>xe NR10).
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Bceraa MCI'IOJ'Ib3yﬁTe 3ALWMTHbIE O4KM C GOKOBbLIMM WHMTKAMM, ocobeHHo NMPpU BbINOJTHEHNNA onepau,mﬁ, CBA3AHHbIXC
py‘-IHOI\;I UM MEXAHUYECKOM OYUCTKOM CBAPOYHOIro COeAMHEeHMA OT LWWITAKOB UM OKUCTIOB.

" /> He HaaeBalMTe KOHTAKTHbIE NTUH3bI!

EcnmypoBeHb LLyMd BO BpeMs CBAPKM MPEBbILIAET AOMYCTUMbIE MPEAESbl, UCMOSb3YMTE HAYLWHUKKU. ECiMypoBeHb
LIYMQ MPpU BbIMOSTHEHWM CBAPOYHbLIX PA6OT NpeBbILLAET NPeAesbl, yCTAHOBNIEHHbIE CTAHAQPTOM AN HEKOTOPOM
TepPHUTOPHMU, MPOCTTEeANTE, YTOObI BCE OKPY KAt ME GbINTM CHAGXKEHbI HAYLIHUKAMM.

Bo BpeMsa cBapoyHoro npouecca 60KoBble MAHenM annapaTa AOJXKHbI 6bITb 3AKPbITbl. He NpousBoauTe KAKMUX-
nmM60o MoAMDHUKALMM YCTAHOBKM.

He FIpMKOCOIZTer KTOJIbKOYTO CBAPEHHbIMMOBEPXHOCTAM, BbiICOKAgdTEMNepATypaAMOXeTNpMBECTUKCEPbE3HOMY
oXory. CO6J‘IIOACIIZT€ BCe BbILLEN3NTOXEHHbIE MHCTPYKUUUNTAKXKE MNOCe3daBeplleH1da cCBApO4YHOronpouuecca, tak
KAK BO BPpeMA OXJTA>XKAEHMA CBAPMBAEMDbIX I'IOBerHOCTel;i MOTryTnoaBNATbCA 6pb|3rv1.

{ﬁ A :& MepeaHaA4anoM paboTbl UM NMPOBEAEHUEM OBCTTYXXMBAHUSA, yEEAUTECH B TOM, YTO FOPEsIKA XONOAHAS.

I'IepeAOTKmoqumeM WIAHIoBNoAA4YM MM OTBOAQ )KMAKOCTM,y6eAMTer BTOM,4TO 6J'IOKOXJ'IG)KAeHl49! OTKIKOYeH OoT
CeTM NUTAHUA. Fopqqcm XUNAKOCTb, BbIXOAALLAA M3 LUITAHIOB, MOXET CTATb I'IpI/IHMHOﬁ BO3HMKHOBEHMSA OXKOra.

Bceraa aepxmte no6amM3ocTH anTeyky nepBoi MoMoLLM.
Henb3a HeAOOLLEHMBATL TPABMbI UITM OXKOT U, MOSTyYeHHbIe BO BpeMS CBAPOYHbIX paboT.

MNepea TeM, KAk ocTaBuTb paboyee MecTo, ybeauTecb B ero 6€30MACHOCTM, BO M3BEXAHME MPUUYUHEHMUS
CINYy4YdMHOTO BPeAd NTIOASM UITU UMY LLLECTBY.

N————

1.3 3awmMTa oT rasa M Abima

Mbinb, AbIM M Ta3, 06paA3ytOLLMECS BO BPEMS CBAPKM, MOTYT ObITb BDEAHBIMM ANS 3AOPOBbS YeloBeKda.
Mpu 0CcoBLIX yCNOBUAX, MCMIAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKM, MOTYT MPUBECTM K BOSHMKHOBEHMIO PAKOBBIX
3a601eBAHUM UMM MPUYUHUTL BPEA NITOAY BO BpeMS 6epeEMEHHOCTU.

* Aep>uTeronoBy Hd 60MbLIOM PACCTOSHUM OT CBAPOYHOIO ra3d M UCMAPEHMM.

» Mo3a6oTbTech 06 OPraHM3aAL MM eCTECTBEHHOM UM MCKYCCTBEHHOM BEHTUNALUM TEPPUTOPHM MPOBEAEHMS PABGOT.

» Bcnyyae nnoxoM BEHTUASALMKU MOMELLEeHUs, UCMOSb3YMTe 3ALLMTHbIE MACKM M AbIXATENbHbIE AMMAPATHI.

» B cnyyae npoBeaeHUss pABOT B TECHbLIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHUSAX, CBAPKA AOSIXKHA MPOBOAMUTLCS B MPUCYTCTBUM U MOA
Ha6nOAEHMEM ellle OAHOTO YENTOBEKd, HOXOASLLLEroCs BHE MeCTd MPpoBeAEHMs paboT.

» HeuncnonbayiiTe AN BEHTUNALUM KMCTIOPOA.

. y6eAMTer B TOM, 4YTO pG6OTGeT OTCOC, peryndapHo npOBemeTe KOJTMY4eCTBO OMNACHbIX BbIXJTOMHbIX FA30B B COOTBETCTBMM C
YCTAHOBJIEHHbIMM MPpeAeNnaMM M NPABUNTAMU TEXHUKHA 6e30MNAacHOCTH.

. KOJ'IM‘-IGCTBOMOI'IGCHOCTbypOBHFIFCI3OB3CIBI/ICMTOTCBCIpMBQeMOI'OMCITepMOJ'ICI,I'IpMCOAO‘-IHbIXMCITepI/IOJ'IOBMMCI'IOJ'Ib3yeMbIX
YNCTAWMNX CPEACTB. CneAyﬁTe MHCTPYKUMAM MPOU3BOANTENA UMHCTPYKLMNA, M3NO>XKEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYyMeHTauun.

* He npon3BoAMTE CBAPOYHDbIE pGGOTbI B6U3M OKPGCO'«IHOFO/CMG30'-IHOFO Lexos.

[a3oBble 6AnNOHbI AOJIKHbl pacnonaratbCa Hayn1ue unme n0Meu.|,eHmixcxopomeﬁ BEHTUNALMEN.

1.4 MMo>kapo- u B3pbiBO6€30MNACHOCTb

I'Ipou,ecc CBAPKM MOXETCTATb I'IpMLIl/IHOI‘;i BO3HUKHOBEHMA NO>XApPA u/vnu B3pbiBd.

e OuUCTUTE PABOUYIO M OKPYKAIOLLYHO 30HbI OT TEFKOBOCMIAMEHSIOLLMXCS UITU FOPIOYMX BELLLECTB M O6BEKTOB.
» BocnnaMeHsiolwmecs Matepmansl AOSNXKHbI HOXOAUTBCA HA pACCTOSIHMM HE MeHee 11 MeTpoB (35 dyToB) OT 30HbI CBAPKM UK
AOJIKHBbI 6bITh 3ALLMLLEHBI HOAMEXALMM 06pa3om.

* McKpbl M packaneHHble YACTUYKM MOTYT OTNIeTATb HA AOCTATOYHO 6OrblUMe PACCTOAHMA. YaensmnTe ocob6oe BHUMAHME
6e30MNACHOCTH NTIOAEM M UMYLLLECTBA.

* HenpoBoaMTe pa6boTno cBApKe HA NOBEPXHOCTU MM BONM3U EMKOCTEM, HOXOASLLMXCS NOA AQBIIEHMEM.

* He BbiNnOnNHsAMTEe cBApOYHble pABOTbl HA 3AKPbLITHIX €MKOCTAX MM Tpybax. ByabTe oco6eHHO BHMMATENbHbI MpPHU
OCYLLLECTBIIEHUM CBAPKU TPYO M EMKOCTEM, AQXKE €CITM OHM OTKPbITbIE, MYCTblE U 3AYULLLEHBI HOANEXALWMM 06pasom. JTiobble
OCTATKM rasa, TOMMBA, MACIA M MOAOBHbBIX BELLLECTB MOTYT CTATb MPUYMHOM B3PbIBA.

* HenpoBoamnTe cBApoOYHble pab6oThbl B MOMELLEHMSAX, COAEPXKALLMX B3PbIBOOMACHYHO Mblflb, FA3bl M MCMIAPEHMUS.
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* Mpu 3aBeplUEHUM MpoLecca CBAPKM, YBeAUTeCb B TOM, YTO LeMb, HAOXOAALLAACH MOA HAMPSXKEHUEM, He CMOXeT
COMPUKOCHYTbCS KAKMM-NTM60 06PpA30M C LLeMNbto 3a3eMIIeHMS.
» Bceraaaepxxurte noa pyko OrHETYLIUTENM UMK APYTHE MATEPUATbI AN 6GOPbLELI C MOXKAPOM.

1.5 NMpeaynpeXxaAeHue NpU UCNONIb30BAHUM FA30BbIX 6ANNOHOB

- BannoHsl c MHEPTHbLIM FA30M, HOXOAALWLMNMCA NOA ADBJIEHMEM, MOTYT B3OPBATLCA NpH HecobnAeHUM YCJ'IOBMI;'I nx

s TPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA U HENPABMITBHOTO MCMOJTb3OBAHMA.

BannoHbl AOMXHbI 6bITb YCTAHOBIEHbI B BEPTUKASbHOM MOMOXKEHUU Y CTEHbI MU MPU MOMOLLM APYTMX MOAAEPXKMBAIOLMX
YCTPOMCTE, AN NMPEAYNPEXAEHUA UX MTAAEHMUS.

3akpyumBamTe 3ALWMTHLIM KOMMNAYOK KidnaHa 6annoHd BO BPeMsi €ro TPAHCMOPTUPOBKM, 3KCMANyaTAuMM M nocrne
3aBEpLIEHMSA MPOLLECCA CBAPKM.

He noaBepratb 6anfoHbl BOSAEMCTBUIO MPAMBbIX COMTHEYHbIX NyYel U CUMbHBIX MEPENAAOB TeMnepaTypsbl. He noasepraTb
6A1NOHbI BO3AEMCTBMIO CITIULLIKOM HU3KOM MMM CIIULLIKOM BbICOKOM TEMMepPATypbl.

He aonyckaiTe, 4To6bl HA 6ANNOH BO3AEMCTBOBASIM OTKPLITOE MIAMS, 3NIEKTPUYECKAN AYrd, FOPesika, 3M1eKTPOAOAEPXKATESb
WU packaneHHole KannmMMertanna.

[a3zoBble 6ANTOHbI AOSIXKHbI HOXOAMTHCA HA 3HAYMUTENbBHOM PACCTOSHUM OT CBAPOYHbIX LIEMEM U NEeKTPUYECKMX Lienen.

Mpr OTKPbLITUMU KNANAHA 6ANNOHA, AEPXKUTE FONTOBY HA 3HAYMTENIbHOM PACCTOAHMM OT OTBEPCTUSA BbIXOAQ rd3d.

Bceraa sakpbiBanTe KnanaH 6anioHa npuv sasepLlieHn CBApOYHOro npotiecca.

Hukoraa He nponsBoauTe CBAPKY 6ANMIOHOB, COAEPIKALLMX M3, HOXOAALLMMACS NOA AQBIIEHMEM.

Hukoraa He coeanHalTe 6ANNOH CO CXKATHIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AABMEHMA. AdBlIEeHMe MOXKET
NMPEeBbICUTb HArpy3Ky PEAYKTOPAd, YTO MOXKET MPUBECTH K B3PbIBY.

1.6 3awmtaor nopa>xeHmsa aneKTpm4yeCKMM TOKOM

- @
) I'Iopo)KeHme ANTeKTPUYeCKUM TOKOM MOXKET NPUBECTU KNTETAJNIBHOMY MCXOAY.

He npukacaitecb K BHYTPEHHUM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLIMM YACTSIM CBAPOYHOM ANMNAPATA B TO BPEMS, KOTAQ OH MOAKITOYEH
K CeTU MUTAHMA (ropesniku, 3NeKTPOAOAEPKATENM, NMPOBOA 3A3EMIIEHMS, MEKTPOAbI, MPOBOOKd, POSIMKM M KATYLIKA
NOAK/OUYEHbI K CBAPOYHOM Lienu).

Y6eamuTech, YTO YCTAHOBKA 3ALMLLEHbBI OT BO3AEMCTBUS DNIEKTPUYECKOro Toka. [poBepbTe HOAEXHOCTbL 3A3eMIIEHMS.
Y6eanTech B MPABMUITbHOCTM MOAKITFOMEHUSA YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3eMITeHMS.

He AoTparuBamTech A0 ABYX TOPeioK Ui 31eKTPOAOAEPXKATENEN OAHOBPEMEHHO.

B cnyyae nopaxeHus anekTprMyeCckmM TOKOM CPa3y >Ke NMpeKkpaTTe CBAPOYHbIM NpoLecc.

YCTPOMCTBO AMA 3AXMIAHMSA U CTABUNM3ALMM AYTU NPEAHA3HAYEHO AN PYYHOrO MM MEXAHW3MPOBAHHOTO
cnoco6a paboThl.

YBenuyeHune ANUHbI ropenku mnmn CBAPOYHOro kabena 6onee 4yeM Ha 8 M noBbiWaeT PUCK MOopa>XeHus
3N1eKTpHU4eCKMM TOKOM.

LJC)

-l

g 31'IeKTpOMGFHMTHbIe nojsia u noMexm

(( )) ToKk, NpPOXOoAAWMM Yepe3 HAPYXHble M BHYTPEHHME TMPOBOAd, SBMAETCS TMPUYUMHOM BO3HMKHOBEHMS
3NEeKTPOMArHUTHBIX MOSNEeM, CXOAHBIX C MOSIAMM CBAPOYHOTO MPOBOAQ M YCTAHOBKM.

e Mpu ANUTENBHOM AEMCTBMMU, SNIEKTPOMATrHMTHbIE MOJIS MOTYT BbI3bIBATb HEFATUBHbIE AN 3AOPOBbS YENTOBEKA NMOCEACTBUSA
(TOYHbIM XQpPAKTEpP 3TUX AEMCTBMIM NOKA eLLe He YCTAHOBIIEH).
* DNEeKTPOMATHUTHbIE MOSA MOTYT NPEenATCTBOBATL pa6oTe CNYyXOBbIX ANMAPATOB.

Mpu HANMYKUM B OPraHU3MeE 3MTEKTPOHHOIO CTUMYNATOPA CePALLA, MepeA BbIMOMTHEHUMEM CBAPOYHbLIX onepaumit
HEeO06X0AUMO NPOKOHCYNBTMPOBATLCSA Y BpAYA.

<

1.7.1 Knaccuopmnkaumsa IMC B cooTBeTcTBUU C AMpekTuBOoM: EN 60974-10/A1:2015.

( o
Knacca O6OPYAOBQHI49 knacca B otBevaer TpeGOBGHMHM HA 31eKTPOMATHUTHYKO COBMECTUMOCTbL B MPOMDBILWWITEHHON U
B XXMUITOM 30HAX, BKIOYAS >KMIble T[OMELLEHUs, TAe 3NeKTpoaHeprua obecneunBaeTcs KOMMyHGJ'IbHOI‘/lI
HW3KOBOJIbTHOM CUCTEMOM 3J'IeKTpOCHG6)KeHMFI.
O6ODYAOBGHM6KJ'IC]CCC]AHeMO)KeTMCI'IOJ'Ib3OBGTbC9I B)KMJ'IbIXI'IOMeLIJ,eHMﬂX,FAeSJ'IeKTpOBHepFMH06eCI'Ie"Il4BQeTC9|

Knacca | koMMyHQnbHOM HM3KOBOMBTHOM CUMCTEMOM 3nekTpocHabxeHusa. B obecrnevyeHuMM 3MeKTPOMATrHUTHOM
COBMECTMMOCTU 060PYAOBAHMS KNacca A B NOAOHGHbIX MECTAX M3-3a KOHAYKTMBHBbIX, O TAKXE PAAMALMOHHbIX
NMOMEX MOTYT BO3HMKHYTb MOTEHLMASIbHbIE TPYAHOCTMU.

Ans nonyyeHus AoononHutenbHon uHpopmauymm cM. masy: TABJTMYKA C TEXHUYECKMMUM XAPAKTEPUCTUKAMM unu xe
TEXHNYECKME XAPAKTEPHUCTUKN.

[>
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1.7.2 YCTAHOBKA, UCMOJIb30BAHME U NPOBEPKA OKPY>KAlOLWEeN TeppUTOPUM

AaHHOe 060pyAOBAHME NPOM3BEAEHO B COOTBETCTBMMU C TpeboBaHMAMM cTaHaapTa EN 60974-10/A1:2015 1 umeeT knacc A.
AQHHBIM annapart npeAHA3Ha4vyeH A NPodecCUOHANbHOMO UCMNOMb30BAHMUS B YCITIOBMAX MPOMBILLMEHHOTO MPOM3BOACTBA.
MpousBoauTENb HEe HeCceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble MOCNEACTBUS MPM MCMOMb30OBAHMM AMMNAPATA B

AOMALLHUX YCNOBMAX.
° MepcoHan, NpOBOASLLMIM YCTAHOBKY M 3KCMTYATALMIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOSTIKEH 061AAATE HEOHXOAMMOM
m KBANMPHUKALMEN, BbINOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMYATALMUIO B COOTBETCTBUM C YKA3AHUAMU MPOU3BOAMTENS M HECTH

BCKO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCAAyataumio O6OPYAOBAHMS. DNEKTPOMATHUTHbIE MOMEXM,

npoun3BoAMMblIE 06ODYAOBGHMeM, YCTPAHAKTCA NoJsib30oBATENEM O6ODYAOBCIHM9 npu TEXHUYECKOM noaAepXxke
npounssoaMTeEnA.

(( )) B nto6om cnyvyae, aneKTPOMArHMTHbIE MOMEXM AOSIXKHbI 6bITb CHUXEHBI AO TAKOTO YPOBHS, YTO6bl HE MeLaTb
paboTe Apyroro o60pyAOBAHMS.

Mepea ycTAHOBKOM 060PYAOBAHUSA, PEKOMEHAYETCSA MPOBECTH OLLEHKY OXKMATQEMOrO YPOBHSA 3N1€KTPOMArHMTHBIX
NMOMEX U UX BPEAHOTO BIIMAHMA HA OKPYy>KeHue. B nepByto ouepeab, AOSNKEH YUYUTbIBATLCA GAKTOP NPUYUHEHMS
BPeAd 3A0POBbIO OKpYXKAtoLLero nepcoHana. OcCo6eHHO 3TO BAXKHO ANA NIOAEM, KOTOPbIE MOMb3YOTCS CYXOBbIMMU
annapaTtaMm M KApAMOCTUMYNATOPAMM.

1.7.3 Tpe6oBaHUSA K NMTAIOLWEN CETH

BbicokoMoLLHOe 060pyAOBAHME M3-3A BENTUYMHBI MEPBUYHOIO TOKA MUTAHMS MOXKET BNMATb HA KAYECTBO 3HEPrM B CETH.
Mo3TOMy K HEKOTOPbIM BUAOM OGOPYAOBAHMS (CM.TEXHMYECKME XAPAKTEPUCTUKM) MOTYT NMPUMEHATHCS OTPAHMYEHUS MO
BKJTFOYEHMIO MK TPeOOBAHMS, KACAOLWMECS MAKCUMASIBHO AOMYCTMMOIO COMPOTUBIIEHUS NMUTAlOWEN ceTh (Zmax) unm
MMHUMANBHOM MOLLHOCTH (SSC) B TOUKE COMPSIXKEHWUS C KOMMYHANbHOM CETbIO (TOYKA BKOYEHMS B ceTb). B aToMm cnyyae
NoAKtoYeHEe 060PYAOBAHMS BYAET ABNSATLCS OTBETCTBEHHOCTHIO YCTAHOBLLMKA MM NOSIb30BATENS O6OPYAOBAHMS, KOTOPbIE
npu HEOBXOAMMOCTM AOJSKHbI MPOKOHCYNbTUPOBATLCS C OMEPATOPOM PACMPEAENTUTENBHOM CETUM O BO3MOXHOCTH
noakntoyeHms. B cnyyae BOSHMKHOBEHMS 3N1€KTPOMATHMUTHbBIX MOMEX BO3MOXHO MCMOMb30BAHME AOMONHUTENBHbBIX CPEACTB
3ALWMTbl, HONPUMEP, CETEBLIX GUMBTPOB.

Heo6xoAMMO TaK>Ke pacCMOTPETb BO3MOXXHOCTb 9KPAHMPOBAHMS KABens MMTAHMS annapaTd.

AnsanonyyeHus poononHutensHoM nHbopmaumm cM. nasy: TEXHUHECKME XAPAKTEPUCTUKA.

1.7.4 NMpeAOCTOPOXHOCTH AN Kabenen

AN CHUXKEHUS AEUCTBUIM 3NIEKTPOMATHUTHOTO NOJISt AO MMHMMATIbHOTO 3HAUYEHMs, COBMIOAQMTE CleAYOLME MHCTPYKLUM:

» TaMrae 3TO BO3MOXHO, CKPYTHUTE M 3AKPENUTE BMECTE MPOBOA 3d3€MITEHUS U CUITOBOM Kaberb.

» He 3akpyuuBaiTe NpoBOAQ BOKPYr CBOEro Tena.

* HecTolMTe Mexay cMNoBbIMKabeneM MnpoBOAOM 3a3eMeHMs (06a Kabens AOM>KHbI 6bITb PACMONOXEHbI C OAHOM CTOPOHDI).

» Ka6enu ropenok AOMXHbl UMETb MUHUMAIIbHYHO ATTMHY, PACTMONArdTbCs HEAQNEKO APYT OT APYFd M MO BO3MOXHOCTH - HA
YpPOBHe 3eMIu.

* YCTAQHOBKA AOMXHA HAXOAMTLCS HQ HEKOTOPOM PACCTOSHUM OT 30HbI CBAPKM.

o Ka6enu A0nKHbI HOXOAUTLCS HA 3HAYUTENTBHOM PACCTOSIHMM ADYT OT APYTa.

1.7.5 3asemneHue

3azeMneHne BCcex MeTanImyeckmx afieMeHTOB CaMoro cBApo4yHoro OGOpyAOBQHVIH, ad Tak>Xe MeTannmyeckmx 06'beKTOB,
HAaxoAadAWwmnxcd s HeI'IOCpeACTBeHHOﬁ 6nm3ocTu ot Hero, AOJI>KHbI 6bITb COrNACOBAHbI MeXAY co6oi. PasmelleHue pasremMoB
3as3eMneHnd AOJIXKHO ObITb BbINOSIHEHO B COOTBETCTBUM CTpe6OBGHVI$|MM Ael‘/‘ICTByIOLLI,MX MEeCTHbIX CTAHAQPTOB.

1.7.6 3aseMneHMne ceBapuBAeMbIX poeTanen

3aseMneHue CcBAPMBAEMBbIX AeTaAner MoxXeT 3PbEeKTUBHO COKPATUTb 3SM1EKTPOMATHUTHbIE TMOMEXM, FeHepupyeMmbie
annapatoM. OAHOKO OHO He BCerad BO3MOXHO MO cOO6pa>KeHMaM 3anekTpo6e30NaCHOCTH UMK B CUITY KOHCTPYKLIMOHHbIX
ocobeHHOCTel cBapuBAeMbix aeTanelt. Heo6XoAMMO MOMHUTb, YTO 3A3eMIleHMe CBAPMBAEMbIX AETANEN He AOJIKHO
YBEMUYMBATL PUCK MOPAXEHMS CBAPLUMKA IMEKTPUYECKMM TOKOM MMM  KAKOro-nMbo MOBPEXAEHUS APYroro
3NeKTPOO6OPYAOBAHUS. 3A3EMMEHME AOMXHO BbIMOMHATLCSA B COOTBETCTBUU C TPEBGOBAHMAMM AEMCTBYHOWMX MECTHbIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 2KpAHMPOBAHMUE

YacTuyHoe aKpaHMpOBaAHMeE Kabernel 1 KOPMyCcoB APYroro afekTpoo6opyAOBAHMS, HOXOASALMXCSA BOMM3M OT CBAPOYHOTO
annaparaTak>xke MoxeT 3P PeKTUBHO COKPATUTL BIIMSHUE SNEKTPOMATHMUTHBIX MOMEX.
MonHoe aKPAHUPOBAHKWE CBAPOYHOM YCTAHOBKM BbIMOMHAETCS TONbKO B OCOObIX CIy4dsX.

1.8 Knaccnoumkaumsa sawmtel no IP
IP23S

e CucTemMa 3AWMTbl NPOTMB MOMAAQHMUA B OMACHbIE YACTM ANMAPATA MASbLEB UM APYIMX MOCTOPOHHMUX
NPeAMEeTOB, AMAMETP KOTOPbIX 6orblue NMbo paBeH 12.5 Mm.

e CUCTEMA 3ALWMUTBI OT KAMNEb AOXKAS, MAATIOLWMX MOA YoM 60° OTHOCUTENBHO BEPTUKASTbBHOM TUHUM.

e 3AWMTA OT MONAAQHUSA BOAbI B AMMNAPAT, KOTAQ MOABUXKHbIE YACTM HOXOASTCA BHEPAOOYEM COCTOSIHMUM.
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1.9 YTunusauymusa

)i ¢

He BbiGpachiBamTe anekTpoobopyAOBAHUE B KOHTEMHEDP ANS 6bITOBOro Mycopal

B cootBeTcTBMM c EBponerckor AupekTtuBor 2012/19/EU no oTXoadM 3MeKTPUYECKOTO M 3/1eKTPOHHOro
060pPYAOBAHUAU CEEUCTONTHEHUEM CCOBNMIOAEHUEM HALMOHANbHOMO 3AKOHOAATENBCTBA3NEKTPOO6OPYAOBAHME,
oTpaboTaBLlee CBOM CPOK Cry>XObl, CrieaAyeT cobupaTtb OTAENbHO M CAABATL B LEHTP yTunuaauuu. Bnaaseneu
060pPYAOBAHMSA AOSIXKEH HABECTU CMPABKU B MECTHbIX OPraHAX BAIACTU MO YNOSTHOMOYEHHbIM LLeHTpam cbopa.
Cneays AvpekTtuBe EBponerickoro Cotosa, Bbl npuHMMaeTe yyacTue B COXPAHEHMM OKPY>KAtOLLEeM cpeabl U
YernoBeYecKoro 3p0poBbs!

2. YCTAHOBKA

&

d

¥
e

€

C60pKC| MYCTAHOBKA ANNApATd AOJI>XKHA MPOM3BOAUTLCA TOJTbKO KBC]J'IMd)MLI,MpOBGHHbIM nepcoHanom, mmerwuwmnm
COOTBETCTBYHOLLYO ABTOPM3ALUMIO NMPOM3BOAUTENA.

MepeaycTaHOBKOM, ybeAMTECH B TOM, YTO ANMAPAT OTKITKOYEH OT CETU MUTAHMUS.

He AONyCcKaeTcda nocriepaoBdTesibHOe MM napannenbHoe BkNto4YeHune 6onee oAHOroannapdara.

2.1 MNoabeM, TPAHCNOPTUPOBKA U PA3rpy3Ka 060pyAOBAHMUSA

* ANNapartuMeeT pyyky Allsl ero nepeHocd.
» BoBpeMsnepemelleHMs annapara, creamTe 3a TeM, YTO6bl OH He HAKJTOHAMCS.

N

KA

BceraayuuTbiBaliTe peanbHbii BeC 060pYAOBAHMUS (CM. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTHKM).
He aonyckatite, 4To6bl rpy3 TPAHCMOPTMPOBASICA UM OCTABASICSA MOABELLIEHHbBIM HAA JTIOABMU UM MPEAMETAMMU.
He ponyckaliTe naaeHUs annapara uim oTAENbHbIX ero YyacTeM, He 6pocamnTe ero nNpu TPAHCNOPTUPOBKE.

.2 YctaHoBKa annapara

Mpr pasmeLeHMU UCTOYHUKA NUTAHUS, COBIoAQMTE ClleAyoLMe NpaBuna:

OpraHbl yNpaBrneHms M pasbeMbl AOTXKHbI 6bITb JIETKO AOCTYTHbI.

He pasMelyaiiTe o60pyAOBAHME B TECHbBIX MOMELLEHUSIX.

He pasMelaiiTe annapaTt HA HAOKOHHbIX MTOBEPXHOCTAX C YFIOM HakMoHa 6onee 10°.
PasMelaiTe annapar B CyXoM, YUCTOM M XOPOLLIO MPOBETPUBAEMOM MOMELLEHMM.
3awmwarite o6opyAOBAHME OT AEMCTBUA MPAMbIX CONTHEYHbIX JTyYer U AOXKAS.

2.3 CoepMHeHUe

&
&

BoinpaMuTenb ocHALLeH ceTeBbIM KabeneMm AN NOAKITIOYEHUA K TPeXdA3HOM CETU MUTAHMS.
ANnapaT MOXeT MUTATbCA OT:

e opHOa3HOM 115B

*« opHOda3HOM 230B

AonycTrMble KoNebaHua HaNpPsa>XXeHWa B NMTatoLel ceTu cocTaBnatoT +15% oT HOMMUMHANBHOMO 3HAYEHMS, T.€. €CJU
UHoM-400 B, To AONYCTUMbBIM AMANA30H HAMps>XeHusa nutaHmsa 320B - 440B.

Bo nsbesxaHme noBpexxAeHs 060pyAOBAHUA M TPABM NepcoHanaHeobxoammo MNEPEA noakntovyeHmem annapara
K CeTU NPOBEPMTb YCTAHOBNEHHOE 3HAYEHME HAMPAXKEHUSA MUTAHUSA (M COOTBETCTBME €ro HATMPSXKEHUIO CETH), d
TAK>Xe MOPOroBble HAMPAXKEHUS CeTeBbIX NpeAoxpaHuTenei. Kpome atoro crneayet y6eanTbcs, YTO annapaTt
NOAKIOUYAETCA K pO3eTKe, UMEIOLLLEN 3a3eMIIEHME.

- B

Bo m3bexxaHue Nopa>keHus NepcoHand 3MeKTPUYECKMM TOKOM, CMCTEMA AOSIXKHA 6biTh 3a3eMneHa. Annapar
OCHALLEH MPOBOAOM 3A3eMieHMusa (KenTbli - 3efieHblM), KOTOPbIM AOMKEH 6biTb MOAKSIIOYEH K pd3bemy,
OCHQALLEHHOMY 3d3eMSIEHHbIM KOHTAKTOM. DTOT >enTbli,/3eMeHblt NPOBOA HEMb3s MCMOMb30OBATH C APYTMMM
npoBoaAHUKAMU. lepea NoAKIIOYEeHUEM AnnapaTdy6eAUTECh B HAMMYMM LEHTPANbHOMO KOHTYPA 3d3eMMeHUsA HA
AQHHOM TEPPUTOPUU U B MCMPABHOCTU PO3EeTOK. MCnonb3yiTe BUITKU, KOTOPble COOTBETCTBYIOT TPE6OBAHUSAM
TEXHUKM 6€30MACHOCTM.

9

RU



YCTAHOBKA —

' boéhler weiding

voestalpine

3neKpr-|eCKoe NMOAKJIIIOHEHME ANNApATA AOJIXKHO OCylecTBNATbCA NepCcoHANIoOM, MMeLWnM HeO6XOAMMyIO
KBC]J'II/Id)MKC]LI,M}O,l/IBCOOTBeTCTBMMCHOPMGTMBGMVI,I'Ipl/IHﬂTbIMM B AQHHOM CTpaHe.

2.4 [loarotoBKa annaparak pabore

2.4.1 MNoaAroToBKA AnNnNApara AJisi py4yHoM AyroBom cBapk MMA

@ MoakntoyeHue, MOKA3AHHOE HA PUCYHKeE, MPeAHA3HAYEHO A CBAPKM C 0O6PpATHOM NONSIPHOCTbIO.
Ans CBAPKM CMPSIMOM NOMSIPHOCTbIO, MOAKITHOYMTE 3AXKMMbl HOOGOPOT.

@ CoeAUHMTENDb 3AXMMA 3a3eMSIeHuUs
@ OTpMuaTenbHbIM pa3beM NMUTAHMA (-)
@ CoeAMHMTENb 3AXXKMMA 3IeKTpoAep KaTens

@ Mono>xxuTenbHbIM pasbeM NUTAHMS (+)

\ y,

» MNoakntoumTe KneMmy 3dasemMnieHma K oTpumuaTtesibHOMY (-) pasbveMy MCTOYHMKA MNMTAHUA. BcTtaBbTe wtencenb u
FIOBOpCI‘-IMBGIZTeerOFIO‘-lOCOBOl\;ICTpeJ'IKeAOTeXﬂOp,I'IOKCIBCGHOCTMHe6y,A,yTHCIAe)KHO30erI'IJ'IeHbI.

» MNoakntoumTe ANEKTPOoAOAEPXKATENb K MOJTIOXKUTETTbHOMY (+) pasbveMy MCTOYHMKA MMUTAHUA. BcTtaBbTe wrtencenb u
HOBOpGHMBGFITe erono4yacoBoM CTpernike Ao TeXnop, nokasce4acTmHe 6YAyT HAAEXHO 3aKpenneHbl.

2.4.2 NloaroToBKA annapara Ans aproHoayrosoi ceapku TIG

@ CoeaUHUTENDb 30XKMMA 3a3EMIIEHUS
@ Mono>XmuTenbHbIM pA3beM NUTAHMUSA (+)
@ Mpucraska apnaropenku TIG

@ PoseTkaropenku

@ CurHanbHbIM Kabenb ropenkm

@ Pasbem

@ Fasosas Tpy6karopenkm

Wryuep-natpybok anarasa

\ y,

» MoaknoUYMTE KNEMMY 3A3eMieHUs K MOJIOXMTENbHOMY (+) pasbeMy MCTOYHMKA MNUTAHMA. BcTaebTe wTencens wu
NOBOPAYUBAMTE ErO MO YACOBOM CTPESIKE AO TEX MOP, MOKA BCE YACTH HE BYAYT HOAEXKHO 3aKpensieHbl.

» MNoakntoumTe PAa3beM ropenkm K pasbeMy MCTOYHUKA MMTAHKUA. BcTtaBbTe wrencenb u HOBOpGHMBGHTe ero no 4acoBoM
CTpernike Ao TexXnop, nokapce4acTmHe 6YAyT HAAEXHO 3aKpenneHbl.

» NMpUcoeaMHUTE CUTHANbHbIM Ka6erb ropesiki K COOTBETCTBYIOLLEMY PA3BLEMY

» MprcoeAUHUTE rA30BbIM LUNAHT TOPEeNikM K COOTBETCTBYOWEMY 6/10Ky/pasbeMy.

» MoAKIOUYMTE WIAHT OTBOAT XXMAKOCTU OT rOperikM (KPACHbBIM) K COOTBETCTBYHOLWEMY GUTUHTY (KPACHbIM LLBET-CMMBOJI '@).
» MTOAKIKOYUTE WIAHT MOAQYM XKMAKOCTHU K ropesike (CUHMM) K COOTBETCTBYOLWEMY GUTUHTY (CUHMM LLBET-CUMBOJ @’).
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@ Fasoeas Tpy6ka

@ LWryuep-narpybok Ang rasa

» MoAKMOYUTE rA30BbIM LWAHT OT 6ANIOHA K 3dAHEMY FA30BOMY LWTYLLEPY. YCTAHOBUTE YPOBEHb PpACXoAd ra3a ot 5o 15 n/

MWH.

5. ONMMCAHUE CUCTEMDI

3.1 3aaHAg9 naHenb

e R

: ?

o

&

3.2 MNaHenb pasbeMoB

o0

81

@ CeteBorikabenb

nOAKﬂIO‘-IeHMe annapatakcetTr nuTaHuns

@ ceTeBOM BbIK/IOYATENb

C  nNOMOLLbO  HEro  MpPOUCXOAMT
CBAPOYHOro annapata kK CeTU MUTAHMUS.
MMeeT aABa nonoxeHusa «Ox»- «BbIKNlOYEHOY,
«BkntoyeHo».

NoAKINKOYEHHe

«I»-

FasoBbIM WITYLEP

®
®

Beoa curHanbHoro kabens wmHa CAN (RC, RI...)

@

Mono>XuTenbHbIM pA3beM NUTAHMUS (+)

Mpouecc MMA: MoakntovyeHue 3neKTpoAHas
ropenka

MpoueccTIG: MoakntoueHue 3a3emMngtoLero
kabens

@ OTpuuaTenbHblM pa3beM NUTaHus (-)

Mpouecc MMA: MoaknoYeHMe 3a3eMnaoero
kabens
MpoueccTIG: CoepMHeEHMe ropenkm

@ FasoBbIM WTYLEP

@ Bxoa curHanbHoro ka6ens (lopenka TIG)
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3.3 lNepeaHass NnaHenNb ynpaBeHms

--

(@000 @®)
ORO

CBETOAMOA MUTAHUA

lMokasbiBaET, 4YTO annapaTtnoAKMOYeH KCeTU MMTAHUA U BKITIOYEH.

CBeToAMOA OBLLErO ABAPUMMHOIO CMIrHANA

|_|OKC]3bIBC|eT, YTO NPOU3OLLJTIO BKITFOYEHHNE YCTpOﬁCTB 3dWnTbl, TAKMX, HaQNp1Mep, KGKYCTDOﬁCTBG 3AdWUTBIOT
neperpesa.

CBEeTOAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTM

YKka3biBAeT Ha HanMuue HANpsa>XeHUa HA BbIXOAHbIX pd3beMaxannapdara.

7-MUCEerMeHTHbIM Aucnnen

HO AMCI'IJ'Ieﬁ BbIBOAATCA OCHOBHbI€ MApAaMeTpbl CBAPKKM BO BpeMsd HA4Yasna CBApKH U HOCTpOﬁKM; 3HA4YeHnqa
TOKA UM HANPAXeHNA BO BpeMda CBAPOYHOronpouecca, ad Tak>XKe KoaAbl TpeBOI.
XKunakokpuctannmyeckmm aAucnnemn

Ha amcnnelt BbIBOAATCS OCHOBHblIE napamMeTpbl CBAPKKM BO BpeMsa HA4Yasna cBApku 1 HGCTpOﬁKM; 3HA4YeHns
TOKA UM HANPAXEeHMA BO BpeMA CBAPOYHOro npoLueccda, d Tak>Xe KOAbl TpeBOIrm.
Bce BbinonHsieMble onepauumn OTO6pO)KOIOTCﬂ Ha AMcCnnee B pe>XXnMe peasibHOroppeMeHu.

OcHoBHOM NepekntoYaTesib HACTPOMKM

Mo3BoNseT NPOU3BOAMTL HEMPEPLIBHYO HAOCTPOMKY TOKA CBAPKM.
MepexntoyaTens No3eonseT o6ecnevymBaTb AOCTYM K MAPAMETPAM HACTPOMKHM set-up; BbIGOp M HACTPOMKY

NapaMeTpoB CBAPKM.
DyHKUMOHANbHbIE KNTABMLUM

Mo3BonseTBbI6PATL PA3MYHbIE QYHKLUM CUCTEMDI:
- CBApOYHbIM Npouecc

- PexxumMbl cBapkm

-YacToTta cBapoyHoro Toka

- Tpadurueckmit pexxum

KnaeuwaHe ucnonbsyercs

KnaeuwasaaaHus

Mo3BonsieT ocywWecTBNATb XPAHEHME UMK yrpdBreHue 64 NporpaMMAMM CBAPKM, KOTOpble MOTYT 6bITb
NepCOHANM3UPOBAHbI CBAPLLMKOM.
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4. UCMONb30OBAHUE OBOPYAOBAHMS

4.1 OkpaH Hayana paborTsl

an BKITKOHEHMM ANNApaTa, NpoOn3BOAMNTCA PAANPOBEPOKC L ENbIO obecneyeHus KOppeKTHOronpoBeaeHMs pO6OTbI CUCTEMDI
n BCEXYCTpOHCTB, NMOAKJITIOUYEHHbIX KHEM. Ha3ToM 3Tane Tak e BbiNoHaeTCs onepaunanpoBepPKMBbIXOAATA3AANANPOBEPKH
NnpAaBMIIbHOCTM MNOAKJITIOMEHMA KCUCTEME NOAQYM rasa.

4.2 NaBHbIM 3KPAH

MosBonser nponusBoAMTbynpasieHune CUCTEMOM U cBApo4YHbIMNpoLUecCOMMU OTO6pO)KOeT OCHOBHbIe HGCTpOl;'IKM.

4.3 TnaBHasa cTpaHMua cnoco6a MMA

'—. @ M3MepﬂeMb|eBeﬂMqMHbl
(>_’| .\ IV

@ MapameTpbl cBAPKMU

@_. _[\.J_ _I— (3) DyHKumm
I. HHEY

ﬁl@@@l Sftdl -

T

M3MepﬂeMble BeJIMYUNHDI
Bo Bpems cBapku dakTUYECKME BENMMUYMHBI TOKA M HANpsxXeHMs oTobpaxkatotcs Ha XKK aucnnee.

@ CBApPOYHBIM TOK

@ CBApoyYHOe HanpsxeHune

MapameTtpbl cBApKM
» BoibepuTe HEOBXOAMMBIM MAPAMETP HAXKATUEM KHOTKM KoAepPAd.

@_ i N @ MapamMeTpbl CBAPKM
@_ _[\.J' -I— @ MUkoHka napameTpa
| @ 3Ha4YeHWe napameTpa
'B 8 ) @ EAMHULbI M3MEpeHMa NnapameTpa
Hi ' A ) @ VRD (Voltage Reduction Device)

yCTpOljiCTBO MOHMXEHNA HANPAXeHNA
é) é é yl'ldeJ'IﬂeT HAanpsa>XeHneM XonoCToro XxoAad.

DyHKUMM

MosBonser OCyLWecTBNATb YCTAHOBKY OCHOBHbIX d)yHKLI,Ml\"i npoueccamn pexknumMa csapku.

CBapoyHbIi npouecc
[EIDes] S]] © cocvouniee
@ Pe>xxkumMbl cBapkm
é) é) é) @ CuUHepreTnuyeckmni pexxmMm Npum pyyHom Ayrosor ceapke MMA
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MMA

Pe>kuMbl cBapkm
Mo3BonseT BbIGUPATH PEXUM CBAPKMU

Mpamasi nonsipHocTb

CuHepreTM4eckmii pe>x MM npu pyvHoM Ayrosom ceapke MMA

Mo3BonseT3aAQTb ONTUMAIbHYHO AMHAMMKY AYTH, BBIGUPAS MCMONMb3yEMbIM 3NEKTPOA.
Bbi6op NpaBMbHOM AMHAMMKM AYTU MO3BOSNAET UCMOMb30BATL MOTEHLMAN MCTOYHMUKA MMTAHMA HaMboee NosHO

CBapo4HbIM NpoLuecc

| bohlerveing

BG= | O6paTHas NonsipPHOCTb MepeMeHHbI ToK

CTOYKU 3PEHUNA AOCTHMIKEHNSA HAMBbICLLEMN NMPON3BOAMNTEINTbBHOCTM CBAPOYHOIo npouecca.

Standard
(ocHoBHOE
nokpbiTne/
pyTunoBsoe
NOKpbITHUE)

LlenntonosHoe

NnoKpbITHE

CranbHoM ANOMMUHUEBBIN YyryHHbIM

OTNMYHAN CBAPOYHAS CMOCOBHOCTL 3/1EKTPOAQ HE FAPAHTUPYETC.
CocKosnbKy CBAPOYHAS CNOCOB6HOCTL 3ABUCUT OT KAYECTBA U YCOBUM XPAHEHMS PACXOAHBIX MATEPMANOB,
yCrnoBUiM CBAPKM, 06NACTEN MPUMEHEHUS U T.M.

4.4 MnaBHasga cTtpaHMuacnoco6a TIG

DeDrive

=

I,

UoA

T

@ﬁ |=¥T\L| ]
®

M3Mep9|eMbIe BeJIMYUHDI
Bo BpeMsi cBapku pakTU4eckme BeNMUYMHbI TOKA U HanpskeHus oTobpaxatotcs Ha KK aucnnee.

(D—

t.

s

.

@ MBMepﬂeMble BEJTMYUHDI

@ MapameTpbl cBApKU

@ DyHKUMM

@ CBAPOYHBIM TOK

@ CBapoyHoe HanpsixxeHne

@ MapameTpbl cBApKM

» BbibepuTe HEOHBXOAMMBIM MAPAMETP HAXKATUEM KHOMKMU KoAEPd.

» YCTAHOBUTE HEOBXOAMMYIO BESIMYMHY 3HAYEeHUs napaMeTpa
NOBEPHYB KOAEP.

@ MKoHka napameTpa
@ 3Ha4yeHue napameTpa

@ EAVMHMLBI M3MepeHus NnapameTpa
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Mo3BonseT oCcyLWwecTBAATb yCTAHOBKY OCHOBHbIX GYHKLMM MPOLLeCcCcd U peXXnMMd CBAPKM.

DeDrive

==

@ CBapoyHbIM Npouecc
@ Pe>xmnmbl cBapkm

Al

ﬂ @ YacTotacsapoyHoroToka

®

CBapou4HbIM Npouecc

== 0= > %é 00> E

TIGDC TIGAC MMA

nO3BOﬂﬂeTBH6MpOpreMO4MCBGpKM

l‘|(JCTOTCI CBAPOYHOIro Toka
I'IOCTo;lHHbM MMnyanHbM BoicTpble
UMY NbCbl

ABYXTAKTHbBIM PEXUM

Mpu ABYXTAKTHOM CBAPKE NMPU HAXKATUM KHOMKMU FOPENKM HaAYMHAETCS MOAQYA 3ALWMTHOMO rasd n Ayrd
3axkuraeTcs.

Mpr oTNYCKAHMMU KHOMKM, CBAPOYHbIM TOK CHMXaeTcs Ao 0 3a Bpemsa cnaaa;

AYrdrAcHEeT, M a3 NoAdeTCs B TeHeHMe BpEMEHM 3aKIII0UYMTENBHOTO 06AYBA rA30M.

YeTblpexXTaKTHbIM peXXMM

MprYeTbipeXTAKTHOM CBAPKE NPpU NEPBUYHOM HAXATUM KHOMKMU FOpenkM HOYMHAETCAa MoOAQYA ra3a Ans
npeABapUTENbHOTro 06AYBA rA30M, MPH ONYCKAHMU KHOMKM MOAQETCA HANps>XXeHMe, 3aropaeTcs Ayra m
BO3MO>XHO OCYyLLEeCTB/IEHME CBAPOYHOro NpoLuecca.

Bilevel

Mpu AByxypoBHeBoM pexknMe (BILEVEL) cBApLUMK MOXKET BAPMUTb HA ABYX PA3HbIX 3HAYEHMAX
CBAPOYHOrO TOKA, MPEABAPUTESNbHO BIGPAHHbIX MPU MOMOLLK. [P NepBOM HAXXATHMM HA KHOMKY
ropesnku, Ha4YMHaeTCs NpeABAPUTENbHbLIM 06AYB ra30M, 3dropaeTcs Ayrd M CBAPKA OCYLLECTBNAETCS HA
HayanbHoM Toke. Npu NepBOM OTMNYCKAHUMU KHOMKM rOPenku, 3Ha4YeHMe TOKA ONMYyCKAeTCs AO MePBOTo
3Ha4veHus “I1". Ecnu cBapLwmK HaXXMeT U Cpa3y XKe OTAYCTUT KHOTKY ropesiku, TOK CBApPKW YCTAHOBMUTCS
Ha BTOPOM 3Ha4YeHun “I12". HaxkaTme 1 6bIcTpoe OTNYCKAHWE KHOMKM BEPHET TOK K MEPBOMY 3HAYEHUIO
“I1"nTak panee. ECnm HaXxaTb M yaAep>KMBATb KHOMKY FOPEesikM, TOK CHU3UTCSH AO KOHEYHOTO 3HAYEHMS.
Mpu OTANYCKAHMM KHOMKM AYrd MOFrACHET, HO ras elue 6yAeT NOAQBATHLCS B TE4eHUE BPEMEHM
3AKSTIOYMUTENBHOrO 06AYBA rA30M.

OUHUPOBAHHOM i
b AC/DC Mix EasyArc

4.5 SKpaH nporpamm

Prd Mo3BonsieT OCyLLEeCTBNATL XPAHEHHWE UMK yNpaBreHue 240 NporpadMMaMm CBAPKM, KOTOPbIE MOTYT 6bITb
NepCcoOHANMU3UPOBAHbI CBAPLLMKOM.

Mporpammel (JOB)

CMmoTpum pasaen "lmaBHoe MeHIo"

CoxpaHeHue nporpamMmsl

MeHee CeKYHADI.
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» BoibepuTe nporpamMmy (Mnm oYncTMTE NAMSATH) MOBEPHYB KOAEP.

=== [lamMaTtb nycras

@< MporpaMmacoxpaHeHa

» MoaTBepaUTE BbIGOP ONEepaumm HaxXaTMeM KHomnku | 5 |,
» CoxpaHuTe BCe TeKyLLMe HACTPOMKM BbIGPAHHOM MPOrpAMMbl HOXATUEM KHOMKM.

L

BBeaeHUE ONUCAHUSA MPOTrPAMMBbI.

» BribepeTe HeO6XOAUMYIO BYKBY MOBEPHYB KOAEP.

» CoXpaHuTe BbIBPAHHYO BYKBY HAXXATMEM KHOMKM KOAEPd.
» OTMeHMTE NOCTEAHMI CUMBOM HAXAB KHOMKY. <.

» MoaTBepAMTE BEIGOP ONepaumMu HaxaTuem kHonkm &) |,

» MoaTBepaMTE BEIGOP ONepaLmMu HaxaTueM kHonkm S

t CoxpaHeHWe HOBOM NPOrpAMMbI B YK€ 3AHATYIO S4eMKy NaMaTH TpebyeT YUMCTKY SHEeMKU NaMSATH Yepes 0643aTeNbHYo

npoueAypy.

&

™)

C6poc nporpaMmbl

WELDING DEMO

G
© 3

D Il

» MoaTBepAUTE BbIGOP ONEpaL MM HaXATMEM KHOMKKW | 5 |,
» YaanuTe BoIGPAHHYIO MPOrpAMMY, HaXKAB KHOMKY. | £3 .
» MpPoAOIXKUTE MPOLLEAYPY COXPAHEHMS.

» BbI30B 1-M MPOrpAMMbI AOCTYMHO HAXATHUEM KHOMKM P> .
» Bui6GepuTe Hy>KHYIO MPOrPAMMbI MOBEPHYB KOAEP.
» BribepuTe TpebyeMyto MPOrpamMMy HaXKaB KHOMKY. [P .

l: BbI3bIBAIOTCS TONMBKO SIYEMKM MNAMATH, 3AHATbIE I'IpOFpGMMOl:i, nycTble
nponycKAarTCa ABTOMATHUYHECKU.

» Bbi6epumTe HY>KHYIO MPOrpaMMbl MOBEPHYB KoAEP.
» YaQnuTe BbIGPAHHYIO NPOrpaMMy, HaXas KHOMKY.| 23 .
» MoaTBEPAMTE BHIGOP OMEPALMU HAXATUEM KHOMKM | B |,
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» MoaTBEPAMTE BLIGOP OMEpaL MM HaXATUEM KHonku | B |,
» YAQnuTe BIGPAHHYIO MPOrpaMMy, HaXAB KHOTKY. | £3 .

,
\.

<&

23 | = l
5. SETUP

5.1 Setup aycTtaHoBKY napamMeTpoB

Mo3BonsaeT ycTAHABNMBATL U PETYNMPOBATL HEKOTOPbIE AOMOMHUTESNbHbIE MAPAMETPLI AN o6ecrnevyeHus 6onee TOYHOro
KOHTPOMS CBAPOYHOro npouecca.
MapaMeTpsbl set Up COOTBETCTBYIOT BbIGPAHHOMY CBAPOYHOMY MPOLLECCY U UMEIOT MOPAAKOBbIM HOMEP.

Bxoa B napametpbl setup

» BbINOMHAETCA HAXKATUEM B TeYeHME 5 CEKYHA KIABULLM SHKOAEPA.
Setup XP User » BBOA MOATBEPXAQETCS HAAMMCHIO O Ha AMCIIIEe.

Save
SEIT

EREAE

Bbi6bop M HacTpoMKa )XenaemMoro napamMeTpa

14 nOBOpGHMBGﬁTe KOAEP AOTEXTIOP, MOKAHA AUCIIIEE HE BBICBETUTLCA I'IOpﬂAKOBbIl‘/‘I HOMep yCcTaHasnMBaeMoro napameTpa.

» MNocneaToro MoXKHO NPOU3BOAMTL HOCTPOMKY NApAMeTpPd.

Bbixoa u3setup

» ANS BbIXOAQ CO CTAAMM «HACTPOMKM» MAPAMETPd, HOXMUTE HA KOAEP elle pas.

» ANSiTOroYTo6bI BHIMTU M3 set Up NApPAMETPOB, MOBEPHMTE KOAEP AO MAPAMETPA C MOPAAKOBbIM HOMePOM «0» (COXpaAHUTLCA
M BbIMTU) M HOXXMUTE KOAEP.

» MoaTBepAMTE BbIGOP ONEpaLMm HaxaTem kHonku [ 5 |,

» AN COXPAHEHUS USMEHEHMS 1 BbIXOAQ M3 HAOCTPOMKM HAXATb KNABULLY: §&i -

5.1.1 Cnucok napametpos SET UP (pyuyHasa aAyrosasi ceapka MMA)
0 CoXpPAHUTBLCA U BbIMTHU

Save CoxpaHeHMe M3MEHEHHbIX NMaPAMETPOB M BbIXOA M3 set up.
&
Exit
1 Cépoc
CbpocBcexnapaMeTpoB U BO3BPALLEHWE K3HAYEHMAM, YCTAHOBIEHHBIM MO YMOMYAHMIO.
3 lopauui crapr
lMo3BonsieT ycTAHABNMBATL 3HAYEHMeE GyHKUMM hot start B pexkume pyyHOM AyroBoi ceapku MMA.
Aﬁ- MosBonsieT HaOCTPAMBATL 3HAYEHME GYHKUMM hot start Ha CTAAUM 3AXKMUIAHUS AYTH, CNOCOB6CTBYS HAYany
CBAPOYHOro npotecca.

OCHOBHbIE INEKTPOAOM LiennionosHolit 3NeKTPoAOM

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHUManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | sHayeHue YMOJYAHUIO 3HAYeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHMUIO
byHKLMSA dyHKLMSA

0/BbIKNTIOYEH 500% 80% 0/BbIKIIIOYEH 500% 150%
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CrNianektpogom ANOMUHUEBBIN INEKTPOAOM

MuHuManbHoe | MakcuMmanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHUuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no

3HA4yeHMUe|3HayeHue YMOMYAHMUIO 3HA4YeHMUe | 3HAYeHue YMOMYAHUIO

byHKLMSA dYyHKLMSA

0/BbIKNIOYEH 500% 100% 0/BbIKSIIOYEH 500% 120%

YyryHanektpoaom

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HAQYeHMEe Mo

3HA4YeHMUe|3HayeHue YMOSYAHUIO

DYHKLMSA

0/BbIKNOYEH 500% 100%

CBApPOYHLIM TOK
Mossonser OoCyLl,ecCcTBUTb HGCTpOl‘;iKy3HG'~IeHMFI CBAPOYHOIro ToKda.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHMIO
DyHKLMSA

3A Imax 100 A
Arcforce

Mo3BonsieT ocyLWecTBNATb HACTPOMKY 3HAYEHUA PyHKL MM arc force B pexknMe pyHyHoM Ayrosom ceapkm MMA,
Mo3BonsieT HACTPAMBATL SHEPreTUYECKYIO AMHAMMKY CBAPOYHOIO MpOoL,Eeccd, CMocobCcTBYS HAYAY CBAPOYHOTO

npouecca.

YBenuyeHue BENMUUYMHDI d)OpCG)KC] AYTM CHMXKAET PUCK 3ANTMNAHMA 3NEKTPOAQ.

OCHOBHbI@ INEKTPOAOM Liennono3Hblil 3NeKTPOAOM

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHUe no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe|3HaYeHue YMOJTYAHUIO 3HA4YeHMUe 3HAYEeHue YMOJTYAHMUIO
DYHKLMSA DYHKLMSA

0/BbIKNOYEH 500% 30% 0/BbIKSIIOYEH 500% 350%
CrNianektpogom ANOMUHUEBBIN INEKTPOAOM

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHMIO 3HAYeHMUe | 3HAYEHUe YMOJTYAHMUIO
DYHKLMSA DYHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 500% 30% 0/BbIKSTIOYEH 500% 100%
YyryHIneKTpoaom

MuHuManbHoe | MakcuMmaneHoe | 3HaYeHue no

3HAYeHMUe | 3Ha4YeHue YMOJTYAHUIO

byHKLMA

0/BbIKITIOYEH 500% 70%

Dynamic power control (DPC)
[Mo3Bonser Bbl6pGTb >XKenaemyro asiaCTMYHOCTb AYTH.

1=C

MOCTOAHHDINATOK

YANMHEHWE UK YKOPOYEHME ANIMHBI AYTU HE BIIUSIE@T HA YCTAHOBIIEHHbIM CBAPOYHbIM TOK.
PekomeHayeTcsa ans anektpoad: OcHoBHble, PyTunoBoe nokpbiTne, KnucnoTHble, CTanbHoM, YyryHHbIM

1:20

(KouTponb rpagmuenTay6biBanus/HapacTanus)

YBenuueHue ANMHbI AyTH (Hanps>keHus Ha 1 BOMbT) Bbi3bIBAET CHMMKEHME CBAPOYHOro TOKdA (M Hao60poT) Ha
BbIGPAHHYO BenuYuHy oT 1 40 20 amnep.
PekoMmeHayeTcs ansi anekTpoaa: LlenntonosHoe nokpeite, ANIOMUHUEBBIM

P=C

P=CONST(MocTosHHAA MOLHOCTD)

YBenuueHme ANMHbI AYTW BbI3bIBAET CHUXXEHUE CBAPOYHOI0 TOKA (M HOO60POT) B COOTBETCTBMM C hopmynoi V-1=K
PekomeHayeTcs ans anekTpoaa: LenntonosHoe nokpbiTe, ANIOMUHUEBDIN
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Hanps>xeHue oTpbIBAHMSA AYTH

YCTAHOBEHME 3HaYEeHME HANPAXEHUS, TPU KOTOPOM NMPOMUCXOAMUT 3ATYXAHME ITEKTPUYECKOM AYTH.

Bnaroaaps aToM GYyHKLMU MOXKHO CYLLLECTBEHHO YIYYLUIMTb CUCTEMY YNPABEHMS NPOLEeCCOM.

Ha dase ToyeyHOM CBAPKU, HAMPUMEP, HU3KOE 3HAYEHUE HAMPAXKEHUSA 3ATYXAHUSA AYTH MO3BOMSAET COKPATUTL
NoBTOPHOE BO36YXAEHME AYTH, KOTAQ 3/1EKTPOA OTBOAMTCH OT CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTM, YTO MO3BOJSISET
COKPATUTL pa36bpbI3rMBAHME, MPOXMIAHME U OKMCTIEHUE CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTM.

MpM MCNONb30BAHUM 31EKTPOAQ, KOTOPbLIM TpebyeT BbICOKOro 3HAYEHMSA HaMNPsAXKEeHMs, Mbl COBETYEM 30AABATb
BbICOKOE 3HAYEHME MPEAENbHOM BEIMUYMHBI HAMPSXKEHUSA AN TOrO, YTO6bI MPEAOTBPATUTL 3ATYXAHUE AYTU BO
BpEeMs CBAPOYHOro npoLeccd.

Hukoraa He YCTGHGBJ'IVIBGljiTe 3HA4YeHMe HAnpsa>XeH1a OTPbIBAHUA AYTM Bbllle 3HAYEeHUA HaNpsa>KeHua
XOJTOCTOr0O XO0AQ BblINpAMUTENA.

OCHOBHbIE 3NeKTPOAOM Lienniono3Hblit 3NeKTPogOM

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuUuHUManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | sHayeHue YMOMYAHMUIO 3HA4YeHMUe 3HAaYeHue YMOMYAHUIO
byHKLMSA dYyHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 99.9V 57.0V 0/BbIKITIOYEH 99.9V 70.0V
CKopoCTb pe3KkH

Mo3BonsieT ycTAHABAMBATL CKOPOCTb CBAPKM.
Default cm/min: pekoMeHAOBAHAS CKOPOCTb At PYYHOM CBAPKM.
Syn:Sinergic 3Ha4eHMe.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HaYeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
byHKLMSA

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

HacTtpoika MaLuHbI
Mo3BonseTBbIGUPATh TpebyeMbl rpaduyeckuit MHTEpdeNc.

Mo3BoNsSeT AOCTYM K BEPXHUM YPOBHAM HACTPOMKM.
CM. pasaen "MepcoHanusauma uHtepdenca (Setup 500)"

3Ha4yeHue NHTepderc nonb3oBarens 3Ha4yeHue Bbi6paHHbIM YpOBEHDb
XE Easy Mode USER [Monb3oBaTens
XA Advanced Mode SERV Service
XP Professional Mode vaBW vaBW
551 Lock/unlock
Mo3BonsieT ocywecTBNATL 65TOKMPOBKY MAHENM YNPABNEHUA M YCTAHABAMBATL NAPOTb.
a CM.pasaen "Lock/unlock (Setup 551)".
552 3BYKOBOM CMIrHAnN
Mo3BonsieT oCcyLWecTBNATbL HACTPOMKY 3BYKOBOIO CMIrHAMA.
MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4eHne Mo
3HAYeHMWe|3Ha4yeHne YMOMYaHMUIO
DYHKLMSA
0/BbIKNIOYEH 10 10
601 LWarperynmpoBku
Mo3BoNsSeTyCTAHABMBATL 3HAYEHME LIATA U3MEHEHMS NAPAMETPd. DTOT WAT MOXET 6bITb NEPCOHANM3UPOBAH
CBAPLLMKOM.
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHne  no
3HAYeHMWe|3Ha4yeHHne YMOMYaHMIO
DYHKLMSA
1 Imax 1
602 [lMapametpBHewHeroynpasnenmsa CH1,CH2,CH3,CH4

MosBonseTynpaensaTb BHEWHMM napaMeTpoM 1, 2, 3, 4 (MMHMMANbHOE 3HAYEHME, MOKCMMASIbHOE 3HAYEHMe,
3HAYEHME MO YMOJIYAHMUIO, BbIBPAHHbIM NApAMeTp).

CM. pasaen "Hapy>Hble ycTpoicTBa ynpaeneHus (Setup 602)".
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751

KannbépoBka conpoTUBfeHMs KOHTYpa

CRy>KuT ANS KAnmM6poBKM YCTAHOBKM.

CM. pasaen "Kanubposka conpoTuBreHus KoHTypd (setup 705)".

CUmnTbIBAHME 3HAYEHMSA TOKA

Ha aucnnee OTO6pO)KOeTCFI AEMCTBUTENBHOE 3HAYEHME CBAPOYHOro ToKa.

CynTbiBAHUE 3HAYEHMUS Hanpsa>eHus
Ha ancnnee otobpaxaeTcs AeMCTBUTENbHOE 3HAYEHWE CBAPOYHOTO HAMPSAXKEHMUS.

N3mepeHne Harpesa HI
CJ'Iy)KMTAJ'IFI CYUTbIBAHMA 3HAYEeHUA USMepPeHMna HArpesa npum ceapke.

5.1.2 NepeyeHb HacTpamBaeMsbix napameTpos (TIG)

CoXpAHMUTLCA U BbIMTU
CoxpaHeHme M3IMEHEHHbIX MAPAMEeTPOB M BbIXOA U3 set up.

Save
&

|

Exit

E...,

C

Cé6poc

C6pocBCceX NAPAMETPOB U BO3BPALLEHME K3HAYEHMAM, YCTAHOBITEHHbIM MO YMOYAHMUIO.

MpeaBapuTenbHbIM 06AYB rasom
MosBonsiet 30A0BATb U HACTPAUBATbL BpeMS 06AYBG Fa30M AO 3AXKUTAHUA AYTH.
O6ecneunBaer NnoAQ4YY ra3oBOronoTokaBropesiky M MoAroToBkKy 30Hbl CBAPKM.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA

0/BbIKNOYEH 99.9s 0.1s

HayvanbHbIM TOK
[Mo3BonsieT perynmMpoBaTb TOK HAYASA CBAPKM.
Mo3BonsieT nony4yaTb 60s51ee ropadyro UIm XONTOAHYH CBAPOYHYO BAHHY CPA3Y MNOCTE 3AXUIAHUSA AYTU.

| bohler weiding

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHMIO 3HA4YeHMUe | 3HAYEeHue YMOJYAHMUIO
dyHKLMSA PYHKLMS

1% 500% 50% 3A Imax -

BpemMs HauanbHoOro toka
Mo3sonseTycTaHOBMTbL BPEMS COXPAHEHMA NEePBOHAYANLHOrO TOKA.

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4yeHMUe|3HayeHue YMOJTYAHUIO
byHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 99.9s 0/BbIKITIOYEH

BpeMFI HAPACTAHUA CBAPOYHOIo TOKa
MNo3BonseT ycTAHOBMTb NOCTENEHHbIM MepexoA oT Ha4a

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4YeHMUe|3HayeHue YMOSUYAHUIO
dYHKLMSA

0/BbIKNOYEH 99.9s 0/BbIKNIOYEH
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CBApOYHbIM TOK
Mo3Bonser OoCyLwecTBUTb HGCTpOl\/'IKy 3HAYEHMA CBAPOYHOro TOKA.

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HaYeHHue YMOMNYAHMUIO
dYyHKLMSA

3A Imax 100A

Tok B peXkmme AByXypoBHeBOM cBapku Bilevel
Mo3BonseTyCTAHABNIMBATL BTOPMYHOE 3HAYEHUE TOKA B PEXMME ABYXYPOBHEBOM CBAPKMY.
Mpy NepBOM HAXATHMMU HA KHOMKY FOpesikmM, HaYMHAeTCs NpeABAPUTENbHbLIM 06AYB ra3oM, 3aropaeTcs Ayrd u
CBAPKA OCYLLECTBNSETCA HO HAYAIbHOM TOKeE.
Mpr NnepBOM OTMYCKAHUM KHOMKM FrOpenku, 3Ha4YeHUe TOKA ONYyCKAeTCs AO NepPBOro 3Ha4veHus “11”.

Ecnu cBApLMK HAOXXMET M CpA3y XKe OTAYCTUT KHOMKY FrOpesikM, TOK CBAPKMU YCTAHOBMUTCS HAO BTOPOM 3HAYeHMu “12”,
HaxkaTtre m 6bicTpoe oTNyCcKaHMe KHOMKKW BEPHET TOK K NepBOMY 3Ha4eHuto “I11” utak aanee.
EcnuHaXxaTb M yAep>KMBATbL KHOMKY FOpeniku, TOK CHU3UTCSH AO KOHEYHOTO 3HAYEHMUS.

Mpyu OTNYCKAHMM KHOMKKU AYrd MOrACHET, HO ras ewe 6yAeT NOAQBATLCS B TEYEHME BPEMEHM 3AKITIOUYMTENBHOTO

06AYyBATA30M.

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no MuUuHUManbHOe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO 3HAYeHMUe | 3HAYEeHue YMOJTYAHMUIO
DYHKLMSA bYHKLMSA

3A Imax - 1% 500% 50%
BasoBbii TOK

Mo3BonsieTycTAHABMMBATL 3HAYEHWE 6A30BOro TOKA B PEXMME UMMYNTbCHOM CBAPKM U CBAPKM HA BbICTPbIX
MMMYbCAX.

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no MuHUManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | sHayeHue YMOMYAHMUIO 3HAYeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHMUIO
byHKLMSA dYyHKLMSA

3A Isald - 1% 100% 50%

Yactotammnynbcos 'y
[Mo3BonsieT perynmMpoBaATb YACTOTY NyNbCALMUM.
nO3BOﬂﬂeTAOCTMHb NyYWMX pe3ynbTaToB NPpU CBAPKE TOHKUX (ﬂMCTOBbIX)AeTCU'Ieﬁ Mnyduwerokadyecrtesauwsac
TOYKM 3PEHNA SCTETUKN.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
byHKLMSA

0.1Hz 25Hz 5Hz

I'IepmoA BKJ1lO4YeHW1A B UMNYJNTbCHOM pe>XXKume

Mo3BonsieT perynmpoBdTb NepUoA pabOoThl B peXXMMe UMMYIbCHOM CBAPKU.
Mo3BonseT COXPAHATL MMKOBbIM TOK MEHbLUMIM UMM GOMbLIMK MPOMEXYTOK BPEMEHM.

MuHuManbHoe | MakcumManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | sHayeHue YMOJYAHUIO
byHKLMSA

1% 99 % 50%

YacTtota 6bICTPbIX UMMYNbCOB
Mo3BonsieT perynMpoBdTb YACTOTY MNyNbCALMM.
Mo3BonseT cGOKYyCUPOBATL U NyYLle CTABUNM3UPOBATL IMEKTPHUUECKYIO AYTY.

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HayeHue YMONYaAHUIO
bYyHKLMSA

0.02 KHz 2.5KHz 0.25KHz
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YacTtoTa CcnaaoB B MMINYJIbCHOM peXXnMme
MNMo3BonseTycTAHABIMBATL BPEMS HAPACTAHUSA/Y6bIBAHUS B PEXMME UMIMYNbCHOM CBAPKM.
Mo3BonseT CrnaAmMTb MEPEXOA MEXAY MUKOBBIM M OCHOBHbBIM TOKAMM, MONy4as 6oree unmMeHee Markyro

CBAPOYHYHO AYTY.

MuHumManbHoe | MakcumanbsHoe | 3HaYeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
bYHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 100 % 0/BbIKITIOYEH
BpeMFI CNnaAad cBaApo4YHOro toka
MuHumManbHoe | MakcuMmanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe|3Ha4YeHue YMOMYAHUIO
byHKLMSA

0/BbIKIIOYEH 99.9s 0/BbIKITIOYEH

3aKknroYUTENIbHBIM TOK
|_|03BOJ'I9|eTYCTC]HOBMTb 3HA4YeHUne KOHeYHOIro TOKa CBApPKMH.

|-|03BOJ'IF|eTYCTGHGBJ'IMBGTb BpeMa nocTeneHHOro nepexoAd ot CBAPOYHOIo TOKA KKOHEYHOMY TOKY.

| bohler weiding

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHne  no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4eHne Mo
3HAYeHMW e | 3Ha4YeHHue YMOMYaHMIO 3HA4YeHMUe|3HayeHue YMONYAHUIO
bYHKLMSA DYHKLMSA

3A Imax 10A 1% 500 % -

Bpems koHe4yHOro Toka
|-|O3BOJ'IF|eTyCTGHOBJ'IV|BCITb BpeMs COXpAHeHMA KOHeYHOro Toka.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHMIO
DYHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 99.9s 0/BbIKITIOYEH

3aknounTenbHbIM 06AYB razom
|_|O3BOJ'IF|eTYCTGHOBMTb BpeMs 3aKIYNTEeNTbHOro O6AyBO ra3om.

MuHuManbHoe | MakcuMmanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3Ha4YeHue YMOJYAHUIO
byHKLMSA

0.0s 99.9s syn

®opma kpreor nepeMeHHoro toka AC GQEE

MosBonseTBbIGMPATL TPebyeMyto GOPMYy KPMBOM NepeMeHHOro TOKA.

Triangular-

sinewave

Square-sine wave

Sine-triangular wave

Frequenza AC Qe

Mo3BonseT perynmMpoBaTbYaACTOTY CMEHbI MOMAPHOCTM MPM APFrOHOAYTOBOM CBAPKe Ha nepemMeHHoM Toke (TIG

Squarewave 3HauyeHue no yMONUYaHMIO

tatatitd

Triangular wave

Square-triangular wave

Sine-square wave

Triangular-square wave

AC).

Mos3BonsieT coOKyCUpPOBATL U NyyLLEe CTABUNM3MPOBATH INEKTPUUECKYHO AYTY.
MuHMManbHoe | MakcuMmarnbeHoe | 3Ha4YyeHMe Mo

3HAYeHMUe | 3Ha4YeHue YMONYAHMUIO

PYHKLMSA

20Hz 200 Hz 100 Hz
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BanaHcnepemMeHHorotoka GENE

Mo3BonseTt perynmpoBaTh paboymit LMK NPM AproHOAYroBoM cBapke Ha nepemeHHoM Toke(TIG AC).
Mo3BoNSeT COXPAHATL MOMOXMTENbHY MONAPHOCTb MEHbLUMM MITM GOTbLUMM MPOMEXYTOK BDEMEHMU.

MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA

15 % 65% 35%

Fuzzylogic Q¥

MosBonsieT perynMpoBaTb MOLLHOCTb, MOAQBAEMYHO CUCTEMOM B hAa3e 3AXKMIAHUS AYTH, BBIGUPAS AMAMETP
MCMONb3yeMOro 3/1eKTPOAQ.
AenaeT BO3MOXHbIM HArpeB 3NeKTPOAQd MPU HEOBXOAMMOCTU M/ UMM COXPAHEHUE HETPOHYTbIM KOHLLA

aneKTpoad.
MuHuManbHoe | MakcumManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe|3HaYeHHue YMOMNYAHMUIO
dyHKLMSA

0.1Tmm 5.0mm 2.4mm

®yHkums Easy rounding - okpyrrneHme KoHU,Q 31eKTPoAd

MosBonsieT NoAaBATh 60MblUEE KONMMYECTBO SHEPTMU B HA3€ 3AXKMIAHUSA AYTU MPU APrOHOAYTOBOM CBAPKE HA
nepemeHHomMm Toke (TIGAC).
Mo3BonseT oKpyrnsaTh 3/IEKTPOA OAMHAKOBBIM M MOCTOAHHbLIM O6PA30M.

DyHKUMA ABTOMATUYECKM OTKITHOHAETCS MOCTIE 3AXKUTAHMS AYTH.

KonuyecTBo NoAQBAEMOM SHEPTUM 3ABUCHUT OT AMAMETPA 3M1EKTPOAQ, YKA3AHHOTO B YHKLMU HEMPEPLIBHOM
noruku (fuzzylogic).

3HaueHne 3HAYeHMe Mo YMOMYAHUIO DyHKLMA 06PATHOTO BbI3OBA
BbIK/HOYEH X DyHKUMSA OTKIOYEHA
Ha - DyHKUMSA NOAKITIOYEHA

Mix AC - CMeLaHHbIM nepeMeHHbIM Tok Q¥

Mo3BonseT M3aMeHaTb BpeMa CBAPKM HAMOCTOAHHOM TOKE NpM BKJTIOYEHUU d)yHKLI,VIM CMEeLLAaHHbIM I'IepeMeHHbIl;i

Tok (ACMIX).

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHne Mo
3HAYeHMUe|3HayeHne YMOMYaHMIO
DYHKLMSA

0.02s 2.00s 0.24s

Mix AC - CMeLllaHHbIM nepeMeHHbIn Tok QI

[Mo3BonsieT U3MeHsATb BpeMsa CBApPpKMHANepeMeHHOM TOKe NpU BKITKOYEHNNA d)yHKLIMlA CMeLUaHHbIH I'IepeMeHHbIl‘/lI

Tok (ACMIX)

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HAQYeHUMe Mo
3HA4YeHMUe | 3HaYeHue YMOJYAHMIO
DYHKLMSA

0.02s 2.00s 0.24s

CBApoYHbIM TOK (NepeMeHHbIM Tok) Q%R

Mo3BonsieT U3BMeHATb 3HAYEHMSA CBAPKU HA MOCTOSSHHOM TOKE NMpPU BKITOYEHMM GYHKLMM CMELLAHH bl
nepemeHHbIM Tok (AC MIX).

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe|3HaYeHHue YMOJYAHUIO
bYyHKLMSA

1% 200 % 100 %
Tigstart (HF)

MosBonseT BbI6GUPATL PEXXKUMbI

3HayeHne 3Ha4YeHme Mo yMon4YaHmIo DyHKUMA 06PATHOrO BbI3OBA
Ha X HF START
BbIKJIIOYEH - LIFTSTART
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To4yeyHas cBdApKa
Mo3BonseT BApUTh B PEXMUME TOUEYHOM CBAPKM M YCTAHABMBATL BpEMS CBAPKM.
Mo3BoOnAeTyCTAHOBUTL BpEMSA CBAPOYHOro npoueccd.

205

206

207

551

MuHuManbHoe
3HaA4YeHUE

byHKLMSA

MakcumanbsHoe
3HA4YyeHue

3Ha4yeHue
YMOJTYAHUIO

no

0/BbIKITIOYEH

99.9s

0/BbIKITIOYEH

Restart

Mo3BonsieT AKTMBUMPOBATb GYHKLMIO MOBTOPHOTIO 3AMycKa.
Mo3BonseT HEMEANEHHO NOracuTb AYry B CTAAMM CMAAQ UIIWM MOBTOPHO 3AMYCTUTb CBAPOYHbIM LWMKJI.

3HayeHue 3Ha4yeHue noymonyaHmio | @yHKLMA 06pATHOMO BbI3OBA
0/BbIKnOYEH - BbIKSTFOYEH

1/0on X Ha

2/0f1 - BbIKSTFOYEH

®OyHkumns Easy joining - MNoBbllIAeT CKOPOCTb M TOYHOCTb MpU onepaumuax CBAPKM

NMPpMXBATOYHbIMMU LLBAMMU

Mo3BonseT 3a>keyb Ayry B UMMYIbCHOM PeXMMe 1 BbIGUPATb BpeMS AEMCTBUS GYHKLMKU A0 HOYAA BO3BPATA

I'IpeAYCTGHOBJ'IeHHbIXYCﬂOBMIZ CBAPKMH.
Mo3BonsieT NOBbICUTH CKOPOCTbUTOYHOCTb MPU CBAPKE NPUXBATOYHbLIMU LLUBAMMU.

MuHuManbHoe | MakcuMmanbHoe | 3HaYeHue no
3HAYeHMUe | 3HAaYeHue YMOJTYAHUIO
bYHKLMSA

0.1s 25.0s 0/BbIKITIOYEH

Extraenergy G¥E

Mo3BonsieT BbI6GPATL 6ANAHC TOKA C NMOSTOXMUTENBHOM U OTPULLATENbHOM NONSPHOCTAMM.

Mo3Bonsiet nony4yunTb 6OJ'IbLUy|O YMCTOTY OCHOBHOIo Matepmandauinm 6OJ'IbLIJyl'O nponnasngaroLWyro cnocobHoCTb

NP HEN3IMEHHOM CPpEAHEM TOKE.

MuHuManbHoe | MakcuMmaneHoe | 3Ha4YeHue no
3HAQ4YeHMWe | 3Ha4YeHHe YMOJTYAHUIO
DyHKLMSA

1% 200% 100 %
CkopocTb pe3km

MosBonsieT ycTAHABAMBATL CKOPOCTb CBAPKM.
Default cm/min: pekoMeHAOBAHAS CKOPOCTb AN PYYHOM CBAPKM.
Syn:Sinergic3HayeHue.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe|3HayeHue YMOJSYAHMIO
dYyHKLMSA

Tcm/min 200cm/min 10 cm/min

Hactpoika MaLmHbI
[Mo3BonsieT BbIGMpATb TpebyeMbliM rpaduvecknii MHTepdenc.
Mo3BoNsieT AOCTYN K BEPXHMM YPOBHSIM HACTPOMKM.
CM.pasaen "lMepcoHanusaums uHtepdenca (Setup 500)"

3Ha4yeHue MHTepdelic nonb3oBartens 3HayeHne BbI6pAHHbIM ypOBEHb
XE Easy Mode USER Monb3oBaTenb

XA Advanced Mode SERV Service

XP ProfessionalMode vaBW vaBW

Lock/unlock

Mos3BonsieT ocyLecTBnsaTb 65TIOKMPOBKY NAHENM YNPABIEHMA M YCTAHABMBATL MAPOSb.
CM.pasaen"Lock/unlock (Setup 551)".
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3BYKOBOM CUTHAN
Mo3Bonsert OoCcyLlwecTBnATb HGCTpOl‘/‘IKYBByKOBOFO curHana.

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HayeHue YMOMYaHUIO
dYyHKLMSA

0/BbIKNIOYEH 10 10

War perynmposku

Mo3BonsieT yCTAHABMBATL 3HAYEHME LWIATd MU3MEHEHUA NMAPAMETPd. DTOT LA MOXET ObITb MEPCOHASTM3MPOBAH
CBAPLLMKOM.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HAQYeHMe Mo
3HA4YeHMUe | 3HaYeHue YMOMUYAHUIO
PYHKLMS

1 Imax 1

Mapametp BHewHero ynpasnenms CH1,CH2,CH3,CH4

MNMosBonsieTynpaenaTb BHeWHMM napametTpoMm 1, 2, 3, 4 (MMHMMANbHOE 3HAYEHME, MOKCMMASIbHOE 3HAYEHMeE,
3HAYEHME MO YMONMYAHMIO, BbIGPAHHBIM NapaMeTp).

CM. pasaen "HapysxHble ycTpoMcTBa ynpasneHus (Setup 602)".

Ropenka «BBepx/BHu3» (U/D)
Mo3BonseTynpaBnaTh BHEWHMM napameTpoMm (U/D).

3Ha4yeHue | 3HaYeHUe no | ®yHKLUMA 06pPATHOrO BbIZOBA
YMOMYAHMUIO
0 /|- BbIK/TOYEH
BbIKSHOYEH
1/11 X Tok
O - BoccTaHoBneHMe nporpammsl
tf—

KannbpoBka conpoTUBNeHMs KOHTYpa

Cny>uT AN KANM6pPOBKM YCTAHOBKM.

CM. pasaen "KanubpoBka conpoTHBrieHUsa KOHTypa (setup 705)".

CyuTbIBAHME 3HAQYEHMS TOKA

Ha aucnnee 0TO6pG)KGeTCF| AEMNCTBUTENbHOE 3HAYeHue CBApPOYHOro ToKa.

CyuTbIBAHME 3HAYEHMS Hanpsa>XeHus
Ha amcnnee otobpa>kaeTcs AeMCTBMTENbHOE 3HAYEHWE CBAPOYHOTO HAMPSKEeHMS.

N3mepeHne Harpeea HI
Cﬂy)KVITAJ'IH CYUTbIBAHMA 3HAYEHNA M3SMEepPeHMna Harpeesa npmMceapke.

3a WHMTHbIE NpeAesbl
Mo3BonNseTyCTAHABNMBATL MPEAESbl MPEAYNPEXAEHUSA U 3ALLUUTHbBIE MPEAESTbI.

Mo3BonseT oCcyWecTBNATL yNPABEHWE CBAPOYHbLIM MPOLLECCOM MYTEM YCTAHOBKM OMACHbIX MPEAENOB U
3AWMTHBIX MPEAESOB A 3HAYEHMM OCHOBHbIX MAPAMETPOB.

Mo3BoNsSeT OCYLLECTBATL TOYHbIM KOHTPOSIb HA PA3MYHbLIX $A3AX CBAPOYHOro NpoLeccd.
CM.pasaen"3awmtHble npeaens (Setup 801)".
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5.2 CneuuanbHblie NpoLeAypPbl MCNOJIb3OBAHUSA NAPAMETPOB

5.2.1 NepcoHanusauma 7-Mu CErMeHTHOT 0 3KpaHa

Cﬂy)KIATAI'IFl MNOCTOAHHOIO OTO6pO)KeHMﬂ 3HA4YeHMda napaMeTpaHaamcnneec 7 cermMeHTamm.

» BolauTe B HACTPOMKM set-up, HaXKAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKUBAS ee B Te4YeHue
Setup XP User 5 cekyHa.

» BoibepuTe TpebyeMbliii NapaMeTp BpaLLds KOAEP.
‘ 3 » CoxpaHuTe BbIGPAHHBIM NAPAMETP HA 7-MU CEFMEHTHOM AMCMSIEE HAXATHMEM

KHomnkm|EET. save
% o0&
(Sayel

4 COXpOHI/ITerM BbIﬁAMTe M3 TeKYyLero aKpaHa Ha>KatmeM KHONKK | '@ .
.
351 IAEXit

5.2.2 NepcoHanusaumusa untepodeica (Setup 500)
[Mo3BonsaeT U3MeHATb napaMeTpbl NoA KOHKPEeTHOro nosibaoBaTtesia Ha OCHOBHOM MEHIHO.
500 Hactpoiika MalmHbI

N Mo3BonseTBbIGUPATL TPEebyeMblt rpadUyecKkmnit
?E‘ UHTEepdeknc.

3Ha4yeHue MHTepderc nonb3oBarens
XE Easy Mode
XA Advanced Mode
XP Professional Mode
PE>KUM XE
MMA
MapameTpbl cBApKH @
TIG

nopawerpucsopr | L ) [ 1) (M) (Af) (A (L] (AR (e

— 50 6 @ A 6 @

PEDKMM XA
MMA
MapameTtpbl cBapkm m [‘F] [E}
DyHkum EEE e = e

11 ) (ma) A () () (L) A (e

MapameTtpbl cBApku

— 50 6 @ @ @ 6 @
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PEXKMM XP
MMA

nOpGMeprICBGpKM {I,J [A.ﬁ'] [l]

DyHKLMM { Sﬁ@ H @B H@]’Nﬁ

MapameTtpbl cBApku

yrrun 88) (88) m) Y 2o

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Mo3BonseTocywecTBNATL 61TOKMPOBKY NAHENM YNPABNEHMS M YCTAHABIMBATL NAPOSb.

Bbi6op napametpa
Setup XP User
» BorauTe B HACTPOMKM set-up, HOXKAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKXMBAS €€ B Te4eHue

5 cekyHa.
» Boibepute Tpebyembitt napameTp (551).
» AKTUBU3UPYMTE PErynMpoBKY BbIGPAHHOINO MAPAMETPd HAXATMEM KHOMKM

] Koaepa.

o
o
'y

=)
Q
%)—h

» MoATBEPAMTL OMEPALMIO KITABULLEN SHKOAEPA.
» MoaTBepaUTE BbIGOP ONepaumm HaxXaTMeM KHomnku | 5 |,

Save

» Ans COXpPAHEeHUA UaMeHeHNs HC])KGTbKHOI'IKyZ‘ (=] ‘

3aaaHMe napons
Setup XP User P
[ » BeBeanTe undpoBOM KoA (Maposb) NTOBOpAYMBANA KOAEP.

|
E 33 |

DyHKUMM NaHenn

an BbIMNOSTHEHUM KAKUX-NTMBO onepqumﬁ Ha 306J'IOKI4POBGHHOI;'1 naHennynpasneHuda, noaendeTcd cneymnanbHoe
MeEHIO.

4

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. DyHKUMM NaHenn
[18A # 22mm ke AHmm vV 85y

» BpemeHHO BoMaUTE B PYHKUMM naHenu (5 MUHYT) NOBEPHYB KOAEP M BBeAd
naporb.

; I » MoaTBEPAUTL ONEPALMIO KITABMLLEN SIHKOAEPA.
LI R » AebrnokmpynTe NaHesnbynpaBeHMsA MOSTHOCTbIO BOMAS BMAPAMETPbI HACTPOMKM
P set-up (crneaAyMTe MHCTPYKLUMSAM, MPUBEAEHHbLIM BbIlLE) M YCTAHOBMTE NApAMETP
6 551 BcocTosiHue “off”.
ArcDrive o
» MoATBEPAMTL ONEPALMIO KITABULLEN SHKOAEPA.

ﬁ@ J}ﬁ m@m} ] = » ANSi COXPAHEHMS M3MEHEHMS HAXKATb KHOMKY: [EF .

9/
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5.2.4 Hapy>Hble ycTporcTBa ynpasneHus (Setup 602)

|-|O3BOJ'IﬂeTyI'IpCIBJ'IﬂTb BHeWHUM NapamMeTpoMm 2 (MMHUMarnbHOe 3HA4YeHne, MakcmmMarnbHoe 3Ha4YeHne, 3Ha4yeHre no

YMONYAHMIO, BbIBPAHHBIM NapameTp).

602

I[l =
Ja

\

S80A
[@ Savel

H |

Tl

>

>
14

v

v

v

14

Bbi6op napameTpa

BoMamMTe B HOCTPOMKM set-up, HOXAB KHOMKY KOAEPA U YAEPKMBAS €€ B TeYEeHUEe
5 ceKkyHa.
BbibepuTe TpebyeMbit napameTtp (602).

BoriamTe B akpaH “Hapy>kHble yCTPOMCTBA ynpaBReHUa” HAXATUEM KHOMKM
Koaepa.

Hapy>kHble ycTpoicTBa ynpaBneHums

Bbibepute Tpe6£Mblﬁ KaHan BbiBoaa ycTporcTtea AY (CH1, CH2, CH3, CH4)
HaXaB KHOMKY.

Bbibepute Tpebyembit napameTp (Min-Max-napameTtp) HaAXatueM KHOMKu
Koaepa.

MponsBeanTe HACTPOMKY BbIBPAHHOrO nApaMeTpa
NOBEpPHYB KHOMKY KOAEepd.

(Min-Max-napameTp)

Save

AnNsi COXPAHEHMS MUBMEHEHMS HAXKATb KHOMKY: Ef |-

» MoaTBEpPAMTE BLIGOP OMEPALMM HAXATUEM KHOMKM | B |,

5.2.5 Kanu6poBka conpoTruBneHus KoHTypa (setup 705)
Cny>KuT ANA KAanmbpoBKU reHepaTopa No CONPOTMBIIEHUIO AQHHOM LLenu CBAPKMU.

Setup XP User

705
{00 mo

&4 |

Q

(B, =)

= EEN|

Setup XP User

705

Q

[N |

P N

100 mo
@ ISave!

> = =i

14

14
14

14
14

14
14
14
14
14
14
14

Boi6bop napameTpa

BolamMTe B HOCTPOMKM set-up, HOXXAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B TeYeHUe
5 cekyHa,.

Bbibepute TpebyeMbirt napameTp (705).

AKTUBU3UPYITE PErynupoBKYy BbIGPAHHOrO MNApPAMETPd HAXATUEM KHOMKM
Koaepa.

MpUcoeAMHUTL FeHepPaToOp K LLeMM CBAPKM (CTEHA MU AETATD).

CHATb TONOBKY AN AOCTYNA K HAOKOHEYHUKY aepxkaTens GOpCyHKMU ropenku.
(MIG/MAG)

Kanu6poeka

3AMKHUTE HOKOHEYHUK FropesikM Ha 3arotoBky. (MIG/MAG)

HaxaTts kHonky [ B | Ans Hauyana npoLeAypbl.

BblAEPXXMBATb KOHTAKT HE MEHEE CEKYHAbI.

3HA4YeHMe Ha pMcnnee O6HOBNSETCS MNOCE BbINONTHEHMS KANTMOPOBKM.
MoATBEpPAMTE BBIGOP ONEPALLMM HaXaTHMeM KHonku B .

MoATBEpPAMTE BBIGOP OMEPALLMM HaxkaTHeM kHomku [,

AN COXPAHEHUSA U3MEHEHMSA U BLIXOAQ M3 HAOCTPOMKM HAXKATL KNABULLY: §53 .

5.2.6 3awmnTtHble npeaensbl (Setup 801)

Mo3Bonsiet YCTAHABIIMBATb NMpeAesibl MpeAYynpeXXAeHMA U 3AWNTHbIE MPpeAenbl.
MosBonsieT ocyuwecTesnAaTb ynpaBiieHnMe CBAPOYHbIM NMpoUecCOMNYTEM YCTAHOBKU ONACHbIX NPEeAETOB M 3ALWMTHbIX
npeaenoBAns 3HAYEHMM OCHOBHbIX napamMmeTpos.

Mo3BONSET OCYLLECTBIATL TOYHbIM KOHTPOSb HA PA3MMYHbLIX GA3AX CBAPOYHOro npouecca.

[Mpeaenbl yBeAOMUTENbHbBIX CUTHANOB

3aWwmTHbIE npeaenbl

. CBApPOYHBIM TOK

TE CynTbiBaAHME pacxoaarasa

2=

CBapo4HOEe Hanpsi>keHne

CkopocTb nepeMelLeHus po6OTOTEXHMKM

ld
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@\3

@

I[('S

Setup XP User

801

&%

| &%

Max(A)

Min(A)

& | OFF BFF%

A

3| OFF| OFF

CHY | & | ) | B2

A

& | OFF| BFF]

Min(A) Max(A)

D>
>—3| OFF| OFF

Gt | s [ *9 | P

Alarm

CymnTbIBAHME 3HAYEHMS TOKA (MOTOP 1)

P A
CymnTbIBAHME 3HAYEHMSA TOKA (MOTOP 2)

CyntbiBAHMUE CKOPOCTU LUUPKYAUMM OXNNaanuTensa CKOpOCTb NoAQYM MPOBOJTOKHM

CumnTbiBAHME teMMepaTypa oxaauTens

Bbi6op napameTpa

» BoliamTe B HACTPOMKM set-up, HOXXAB KHOMKY KOAEPd U YAEPXKMBAS €€ B TeYeHMe
5 cekyHaA.

» Boibepute TpebyeMbirt napameTp (801).

» BorauTe BakpaH “3AWmTHBIE MpeAenbl”, HaOXXAB KHOMKY KoAepd.

RU

Bbi6bop napameTpa

» BoibepuTe napamMeTp, HaXAB HA KHOI'IKy[@}!]‘,H.
» BoibepmTe pexXknmM HaCTPOMKM 3ALLMTHbBIX MPEAENOB, HAXAB HA KHOMKY &% |

P

HacTporika MawmHbl

A6CONOTHOE 3HAYEeHMe

3Ha4yeHMe B NPOUEHTHOM
OTHOLWEHWA

%

3aAaHMe NpeAYNpPeXAdIOWMX MpeAenoB

@ JIuHusa npeaynpeXaeH1s
@ JIuHusa npeaenoB TpeBoru
@ KonoHKa MMHUMAbHbIX 3HAYEHUM
@ KonoHka MakcMMasnbHbIX 3HAYEHUM

» BoibepuTe HY>XHOE OKOLUKO, HAXAB HA KHOMKY Koaepd (BbIBpAHHOE OKOLWKO
0TO6PA3UTCHA KOHTPACTHO HA AUCTISTEE).
» YCTAHABIMBAMTE ypOBEHb BbIBPAHHbLIX MPEAEOB, MTOBOPOTOM KOAEPd.

Save

» ANt COXPAHEHUS USMEHEHMS HAXATb KHOMNKY: & .
. Mpu BbIXOAE 3 Mpeaesibl OAHOrO M3 MPeAynpexXAdoWmnX NpeAenos Ha

naHenu ynpasneHus MosBRseTcs COOTBeTCTBylollee BM3ydrbHOe
npeaynpexaeHue.

lMpu BbIXOAE 3a Mpeaernbl OAHOIO M3 MPEAENOB TPEBOrM HA MNAHENM
yNnpaBeHUsA MOSIBNSETCA COOTBETCTBYOLWEE BU3yANbHOE MPeAyNpeXAeHue
M NPOUCXOAMUT HE3AMEATNUTENbHASA 6NTOKMPOBKA BCEX ONepALMi CBAPKH.

MOXHO YCTAHOBMTbL HAYANIbHOE M KOHEYHOE 3Ha4YeHMeE A GUNBTPOB CBAPKM
AN MPeAyNpexXAeHUsa CUrHana ownbKM BO BpeMs NpoL,eccd 3a>XKMraHms U
3aTyxaHus ayru (cM. pasaen “lMapameTtpsbl set up”- napamMeTpbl 802-803-
804).

99



RU

PETYIAPHOE OBC/TYXXBAHUE —

| bohler weiding

6. PETYNAPHOE OBCJTY>KMBAHME

N———/

PerynapHoe o6cny>XXnBaHUe BbINPAMUTENS AOJNXKHO MPOU3BOAMTLCA B COOTBETCTBMM C MHCTPYKLUAMM
npoussoamuTens. Bo BpeMs paboTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYIMbI, 3ACIOHKM U KPbILLKKM ANNAapaTa AOSXKHbI 6biTb
3AaKpPbITbl M3abUKCUPOBAHLI. HE NpoM3BoOAMUTE KAKMX-NTMOEO MOAMDUKALMIMYCTAHOBKU. He poonyckaliTe HakonneHus
MeTaNIM4YeCKOM MblST OKOJO UM HEMOCPEACTBEHHO HA BEHTUIIATOPE.

JTio6ble onepauymu rno perynsapHomy o6Cny>KMBAHUIO ANMAPAT AOSI>KHbI MPOU3BOAMTLCA MEPCOHANOM, UMEIOLLMM
cooTBeTCTBYOWYO KBanudukaumio. NponsBeseHMe PEMOHTA UM 3AMEHbI YACTEM AnNnNAapaTd NepCcoHANoMm, He
MMEIOLMM HA TO pa3peLleHne, AHHYNUPYEeT FapaHTUU MPOM3BOAUTENS AGHHOTO OOOPYAOBAHUS U CHUMAET CHEro
BCIO OTBETCTBEHHOCTb. PeMOHT unM 3aMeHda 4acTeM annaparta AOMKHA MPOU3BOAMTLCS  TOJbKO
KBANMUPUUMPOBAHHBIMU UHXKEHEPAMM.

OTkntoyanTe annapaTt oT CETU NEPEA BbINMOSTHEHUEM KAXKAOM onepaumm!

6.1 PerynapHoe o6cny>XMBaHMe annaparda

6.1.1 Installatie

Ihll

=

OuumcTka BHYTPM AnNnNApdTa npoBOAUTE C MOMOLbKO COKATOIo BO3AYyXA (I'IOA HebonbWHM AGBJ'IeHMeM) N MATKUX
LLeToK. PerynﬂpHo npoaepﬂﬁTe MCMNPABHOCTb COEAUMHUTESNIbHbLIX M CETEBbLIX kabenen.

6.1.2 an BbIMOJIHEHMHN TEKYLLEro peMoOHTA nJiM 3aaMeHe KOMMNOHEeHTOB ropesiku,
ANeKTpoAOAEep>XKATeNna Min NnpoBoAd 3d3eMiieHHna:

)

;

N———o—/

6.2 Ve

(=]

e

MpoBepaiiTe TeMNepaTypa KOMMNOHEHTOB U y6EAMUTECH B TOM, YTO OHU HE Meperpenmchb.

Bceraa ucnonb3syiTe nepyaTki B COOTBETCTBMM C TPEGOBAHUAMM 6€30MNACHOCTM.

Mcrnonb3yMnTe NOAXOASLLME MHCTPYMEHTbI.

rantwoordelijkheid

HeBbinonHeHWe yKA3aHHbIX PEKOMEHAQUMM AHHYIMPYET FrAPAHTUM MPOMU3BOAMTENSA AQHHOTO 060PYAOBAHMS U
CHMMAET C Hero BCKO OTBETCTBEHHOCTb. HeBbIMONMHEHMS OMNepaTOPOM AQHHbLIX MHCTPYKUMM, CHUMMAET C
NMPOM3BOAMTENSA AQHHOIO O60PYAOBAHUABCIO OTBETCTBEHHOCTL 3A BO3MOXKHbIE MOCNeACTBMA. [IpMBO3HUKHOBEHMM
npo6nemMobpawanTecs B 6rIMXXAMLWLMM CEPBUCHbIM LEHTP.

7. KOAbI TPEBOTA

)

a

N— S

ABAPUMHbBIN CUTHATN

CpG6GTbIBGHMeGBGDMHHOFOYCTDOI‘;ICTBG nnmnpeBblilUEeHNE KPUTMHECKOTO MOPOrdaBBbi3biBAETNOAQYY 3PUTESNTBHOIO
curHanaHanaHenbynpasieHUa M MTHOBEHHYHO 6ﬂOKMpOBKy CBAPOYHbIX onepcu,m?t.

BHMMAHMUE

CpCl6C]TbIBC]HV|eGBGpMﬁHOFOYCTpOﬁCTBO nnmnpeBblilUEHNE KPDUTHUHECKOTO MOPOrdBbi3biBAETNOAQAYY 3PUTESNTBHOIO
curHanaHanaHenbynpasieHMa M MTHOBEHHYHO 6HOKMDOBKYCBGDO‘4HbIX onepqumﬁ.

Huxxe nepe4yncndaroTca sce GBCIDMFiHbIe CUrHanblMBCce KPUTUHECKHNE MOPOTM ANA YCTAHOBKMU.

A Meperpes E A Meperpes E
EO1 E02

A Meperpes A MeperpysoyHbli TOK CUITOBOTO MOAYTS _“{
EO03 g10 | (Inverter)

A OwnbKa KOHOUTYPALUM CUCTEMBI ? A Ownbka ceazm -’I‘_
E11 . E13
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MPUYNHbBI BO3MOXHbIX MPOB/IEM W UX PELLEHIA

MporpaMmMa HeaencTBUTENBHA

<

[MporpaMma HeaenCTBUTENbHA

E14 E15

A Owmnbkaceasm (uP-DSP) -’I‘_ A MporpamMma HepAeMCTBUTENBHA 4—0
E17 E18

A OwmnbKA KOHPUTYpPALLMU CUCTEMBI ? A Céor namsaTm E
E19 . E20

A [MoTeps AQHHbIX h A Ouwmnbkaceasm (DSP) -’I
E21 R | | E22 -
A C6o1t namaTtn (RTC) ﬂ A C6omnamatu (CumteiBaHMeE teMnepaTypa) E
E27 E28

A MN3MepeHUss HECOBMECTUMBI ‘?‘ A Ouwnbkaceazm(H.F.) -’I‘_
E29 E30

A Owmnbkaceasm(AC/DC) -’I‘_ A Huskoe Hanpsi>xeHue V‘
E31 E38

A C60M MUTAHUSA YCTAHOBKM * A C60M NUTAHUSA YCTAHOBKM *
E39 ]] E40 ]]
g OTcyTCTBUE OXNTAXKATIOLLEM XKMAKOCTH u g MpeBbileH ypoBeHb Toka (Hu>KHMM npeaen) A*
A MpeBbiWweH ypoBeHb TOKA (BepxHui A f A MpeBbiweH ypoBeHb Hanpsa>keHMs (HUsKHMMA v ‘
E55 | npeaen) E56 | NPeaen)

A npeBblmveHypOBeHbchpﬂerm Vf & MpeBbilweH ypoBeHb TOKA (HUXXHUM Npeaen) A*
E57 | (BepxHuiinpeaen) E62

& MpeBbiWweH ypoBeHb TOKA (BepxHMi Af & MpeBbiweH ypoBeHb Hanpsa>keHMs (HUKHMM V‘
E63 | Npeaen) E64 | Npeaen)

& [MpeBbilWeH ypoBEeHb HANPSXXEHUS V f A 3aAQHbl HECOBMECTUMbIE &
E65 | (BepxHuiinpeaen) E70 | NPeAynpexaatoume npeaesbl

g [Meperpes oxnaxaatoLen XMAKOCTH u

8. MPNHYNHBI BO3MO>XHbIX TTPOBJ1IEM U UX PELLEHMNA

AHI'IGpGT He BKJilo4aeTcs (3eﬂ6HbIl‘:1 CBeTOAMOA HE rOpMT)

MpuunHa

» B PO3eTKe aNTIEKTPONMUTAHMA OTCYTCTBYET
Hanpsa>XeHue.

PeweHne

» MpoBepbTe CUCTEMY 3NEKTPOMUTAHMUSA U MPOU3BEAUTE
COOTBETCTBYOLME MEPOTPUATUA MO YCTPAHEHMUIO
HeUCnpaBHOCTEN.

» Pa6oTbl AOS>KHbI MPOM3BOAMTLCS KBANUDULMPOBAHHLIM

nepcoHasnom.
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MPUYNHbI BO3MOXHbIX MPOB/EM W UX PELLEHIA

»

»

»

HeMCI‘IpGBHOCTb BUIIKKU MNU CUOBOro Kabens.

I'Ieperopeno 3AWMTHAA NJ1ABKAA BCTABKA.

HeMCI‘IpCIBHOCTb MyCKOBOTrO BbIK/TKOHATENA.

HeMCI‘IpCIBHOCTb JTeKTPOHHbIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

¥

¥

¥

¥

»

| béhlerw
3amenuTte HeMCI‘IpGBHbIﬁ KOMIOHEHT.

O6paTHTECH B 6NIMXKAMLLMI CEPBUCHDIM LLEHTP AN YCTPAHEH M
HeucrnpasHocTeM annapara.

3amMeHuTe HeMCI'IpQBHbIﬁ KOMIMOHEHT.

3aMeHnTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTuTech B GIIMKANLLMIMA CEPBUCHbIM LLEHTP AJS YCTPAHEHMUS
HeucrnpaesHoCTeM annapara.

O6paTtuTech B 6NMXKAMNLLIMMI CEPBUCHDBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMSA
HeucrnpaesHoCTeM annapara.

elding

voestalpine

OTCYTCTByeT Hanpsa>XeHne Ha BbIXOAHbIX pd3beMaxannaparta (HeBO3MO)KHO HA4ydTb npouecc CBCIpKIA)

MpuymHa

»

»

¥

HeVICI'IpC]BHOCTb KHOMKM TOPEeNnKH.

Meperpesannapara(curHan neperpesa- roput

XEeNTbIM CBETOAMOA).

HenpaBManoe 3aseMieHume.

HekoppekTHoe HanpsXeHue CeTHU MUTAHUS
(>kenTbIi CBETOAMOA FOPMUT).

HencnpaBHOCTL 3N1E€KTPOHHbIX KOMIOHEHTOB
annapara.

Mepe6ou aneKTpocHaAbGXXeHMUs

MpnymnHa

»

»

»

HenpaBunbHbIf BbI6OP NpoLieccd CBAPKM UMK
HEeMCNpABHOCTb MepekoYarTerns.

CucteMHble napaMeTpbl UM GYHKLMM 3AATHBI
HeBepHO.

HeucnpaBHocTb NoTeHUMOMETpA/Koaepa
HACTPOMKM 3HAYEHMSI TOKA CBAPKM.
HekoppekTHOe Hanps>XeHue CeTU MUTAHMUS

OTcyTCcTBUE OAHOM DA3bI.

HemncnpaBHOCTL 3N1€KTPOHHbIX KOMMOHEHTOB
annapara.

HectabunbHOCTb AYTH

MpuumnHa

»

»

»

HeaocTaTtouyHas razoBas 3awmMTa.

Bna>kHbiM ras.

HeBepHble napaMeTpbl CBAPKM.

PeweHune

¥

¥

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

3aMeHMTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTtutech B 6IMUKAMLLIMM CEPBUCHbBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucnpaBHoOCTEM annaparta.

[MoaoXxauTe NoOKa annapaTt oXJ1dAMTbCA, ANNApaAT AOJIXKEeH
OCTABATbCA BKJTKOYEHHbIM.

OcylecTBUTE NPABUITbHOE 3A3eMJTEHME CUCTEMBI.
YutanTe pasaen “YctaHoska”.

YCTAQHOBUTE HAMPSXKEHWE CETU K BLINMPAMUTESIO B NIpeAenax
AOMYCTMMbIX 3HAYEHMM.

OcyliecTB1Te NPABUIBHOE MOAKITIOYEHME annapaTa.
YutanTe pasaen “CoepmHeHme”

O6paTtutech B 6IMKANLLIMM CEPBUCHbBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEW annaparda.

PeweHune

4

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

BbibepuTe NOAXOAALLMM NPOLLECC CBAPKM.

3aMeHnTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTtuTech B 6NMXKAMLLIMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapard.

YcTtaHoBuTe napamMmeTpbl CUCTEMbI M CBAPKU 3AHOBO.

3aMeHnTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTUTech B 6NMXKAMLLIMMI CEPBUCHDBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapard.

OcylecTBMTE NPABUITBHOE MOAKITIOYEHME ANNaApaTd.
YutarTe pasaen “CoeprHeHme”

OcyLecTBMTE NPABUIIbLHOE NOAKITIOYEHME ANnapaTda.
YutarTe pasaen “CoepmHeHme”

O6paTUTeCh B 6GNMXKAMLLIMMA CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annaparta.

PeweHune

3

¥

¥

¥

HacTpo#Te ckopocTb Noaaumrasa.

Y6eauntech, YTo AMDPY30p MTra3oBOE COMMO ropesikM HOXOAATCS B

XopoweM COCTOAHUMN.

Bceraamcnonbayite kKa4eCTBEHHbIE MATEPUATTbI U MPOAYKTbI.

Y6eanTECh B TOM, YTO CUCTEMA MOAQYM FA3A HOXOAUTCA B
HaaneXawem CoOCTOAHMNA.

TwaTtenbHO NpoBepbTE CUCTEMY CBAPKM.
O6paTuTech B GIIMXKAMLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AJIS YyCTPAHEHMUS
HeucnpasHoOCTeM annapara.
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CnuwKoM akTMBHOE pG36pr3FMBGHMe MeTanna

MpuymnHa PeweHnne
» HenoaXxoasLas ANMHA AYTH. » YMEHbLUUTE PACCTOAHME MEXKAY SNTEKTPOAOM M CBAPMBAEMOM
MOBEPXHOCTbIO.

» VMeHbLUMTe3HCI'~IeHVIeCBOpOHHOI’O HAanpa>xeHms4a.
» HeBeprIenClpClMeprlCBCIpKM. » YMEeHbLWMUTE 3Ha4YeHmne Hanpsa>XeHua cBApkKu.

» HepaocTaTouyHas rasosas sawmra. » HacTpo#Te ckopocTb Moaaym rasa.
» Y6epmnTech, 4To Anddy3op M ra3zoBoe COMnmo ropesiki HAXOAATCA B
XOPOLIEM COCTOSHUM.

» HeKOppeKTHGﬂAMHGMMKGCBGpOHHOFOI‘IpOLI,eCCO. » yBeHMHbTe3HG‘-{eHMeMHAyKTMBHOCTM uenu.
» YBenuybTe eMKOCTb MHAYKTUBHOCTMH.

» HeBepHO BbIGPAH peXXMM CBAPKM. » YMEHbLIKUTE Yron HAOKOHA ropenku.

HeaocTtaTtouHas FJ'IY6|4HG NMPOHNKHOBEHMUSA

MpuunHa PeweHune

» HeBepHO BbI6GPAH peXXMM CBAPKM. » YMeHbLMUTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSIOKM BO BpEMS MpoLecca
CBAPKM.

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKM. » YBenu4ybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.

» HeBepHO BbIGPAH 311EKTPOA,. » Mcnonb3yMTe anekTpoA MeHbLLEro AMamMeTpa.

» HenpaBuMbHAS MOATOTOBKA KPAEB CBAPUBAEMbIX  » YBENUUYUTL PA3AENKY KDOMOK.

AeTanen.
» HenpaBunbHoe 3a3eMneHme. » OcyLwecTBUTE NPABMIIbHOE 3A3EMITEHNE CUCTEMBI.

» Yntante pasaen “YcrtaHoska”.

¥

CBapurBaeMble AETANTM UMEIOT CIIULLKOM Bonblune  » YBenM4ybTe 3HAYEHME TOKA CBAPKM.
pasMmepbl.

HOCTOpOHHMe BKJIlOMeHUAa B CBAPO4YHOEe COeAuHEeHHne

MpuynHa PeweHne

» HekayecTBeHHAsa o4McTKA NMOBEPXHOCTH. » TWaATeNnbHO O4YMCTUTE noBepxXHOCTHM NepeA OoCyLecTBIeHneEM
npoueccacBapku.

» CrULWKOM 6OMbLLIOM AUAMETP MEKTPOAT. »

¥

MCI‘IOJ‘Ib3yl‘;ITe 3N1eKTPOA MEeHbLUEero AuamMeTpa.

» HenpaBunbHAs MOATOTOBKA KPAEB CBAPMBAEMbIX  » YBENUYUTb PA3AETKY KPOMOK.
AeTanen.

» HeBepHO BbIGPAH peXKnM CBAPKM. »

¥

YMEHbLUIMUTE PACCTOAHUE MEXKAY NTEKTPOAOM M CBAPMBAEMOM
NMOBEPXHOCTbIO.

OcyliecTBnanTe paBHOMEPHYIO MOAAYY MPOBOOKM HA BCcex pasax
npoLecca cBapkm.

»

¥

BkntoyeHus Bonbdppama
MpuynHa PeweHne

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKMU. » YMeHbLIUTE 3HAYEHME HAMPAXKEHMA CBAPKM.
» Ucnonb3yiTe anekTpoa 6onbluero auameTpa.

» HeBepHO BbIGPAH 3MEKTPOA,. » Bceraaucnonb3yite KOYECTBEHHbIE MATEPUASbI M MTPOAYKTbI.
» TWATENbHO 3ATOYMTE DNIEKTPOA.

» HeBepHO BbIGPAH peXKnM CBApPKM. » MN3beramte KOHTAKTA 3N1EKTPOAQ M CBAPOYHOM BAHHDI.

O6pa3oBaHMe paKOBMH
MpuunHa PeweHne

» HeaocTaTtoyHasa rasoBas sawmra. » HacTpolTe ckopocTb noaaumrasa.
» Y6eamTech, 4To AMdpdy30p MTra3oBOe COMIO ropenki HOXOAATCA B
XOPOLIEM COCTOAHMUM.
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Hanunauue

MpuymnHa PeweHne

¥

YBenuybte PACCTOAHME MEXAY 3NTEKTPOAOM M NMOBEPXHOCTbIO.
YBenuybte CBApPO4YHOEe HAnps>XeHH1e.

» HenoaXoAaLLasa ANTMHA AYTH.

¥

¥

YBenuybTe 3HA4YeHUe Toka CBAPKMU.
YBenuybte CBApPOYHOEe Hanps>XeHue.

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

3

» HeBepHo Bbl6p0H PEeXUM CBAPKMH. YBenuybste YronnHaKoHA ropenku.

3

» CBApUBAEMbIE AETANIU UMEIOT CITMLLKOM 60oMbluMe
pasMepbl.

¥

YBenuybTe 3Ha4YeHue Toka CBAPKMH.

¥

» HeKOppeKTHGH AVMHAMMUKA CBAPOYHOro npouecca. YBenu4ybTe 3Ha4YeHme MHAYKTUBHOCTHM LLENU.

YBenuybTe eMKOCTb MHAYKTUBHOCTMH.

¥

Moape3 wea
MpuunHa PeweHune

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM. » YMeHbLIUTE 3HAQYEHME HAMNPAXKEHMSA CBAPKM.
Mcnonb3yiTe anekTpoa MeHbLLEro AameTpa.

¥

v

YMeHbLwmnTe PACCTOAHNE MEXAY INTEKTPOAOM U CBGpMBGeMOl‘/II
NMOBEPXHOCTbIO.
YMeHbLWMTE 3HaYeHne CBAPOYHOro HaAnNnps>XeHus.

» Hemoaxoasiwas AnmHa AYyrn.

¥

» HeBepHO BLIGPAH peXXMM CBAPKM. » YMeHbLMTE CKOPOCTb GOKOBbLIX NepeMeLLeHMM MPUCAAOYHOTO
MaTepuana.

YMEHbLLMUTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOMOKM BO BpeMs rnpoLlecca
CBApPKM.

¥

4

» HepocTaTo4yHas rasoBas 3awmTa. MCHOJ‘Ib3ylﬁTe rdasbl, NoAXOASALLME ANNA AQHHOIO CBApMBAEMOro

MaTepuana.
OkucneHue
MpuymnHa PeweHne
» HepaocTaTouyHas rasoBas sawmTa. » HacTpo#Te ckopocTb MoAaymM rasa.

» Y6eamTech, 4To AMddy30p M razoBoOe COMO ropesikm HaOXOAATCA B
XOPOLLUEM COCTOSHUM.

MopHCTbIM CBAPOYHbIM LLOB

MpuymHa PeweHune

» [osiBNeHne Ha CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH » TIWATENbHO OYUCTHUTE MOBEPXHOCTH NMEpPEA OCYLLLECTBIIEHMEM
KOPPO3UM, CMA30YHOTO BELLLECTBA, TAKA UK npoLecca cBapkm.
rpsasu.

»

v

[MosiBNeHWe Ha CBAPOYHOM MATEpUArie KOPpPo3mu, » BceraamcnonbayiTe kKa4ecTBEHHbIE MATEPUASbI U MTPOAYKTHI.
CMd304HOro BellecTsa, naka Uiamrpasm. Bceraanoaaep>kmBanTe CBApOYHbIM MATEPUAT B MPEKPACHOM
YMUCTOM COCTOSIHUM.

v

Bceraa IACI'IOJ'Ib3yl:1Te Ka4yeCcTBeHHble MATEPMASIbl M MPOAYKTbI.

BceraanoaaepmBalite CBAPOYHbIM MATEPUAN B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSAHMM.

»

¥
¥

Bria>kHbi1 CBAPOYHbIM MATEpPMAT.

¥

» HeI'IOAXOAHLLI,QﬂAJ'IMHOAyFM. » yMeHbLLIMTepGCCTOHHMeMe)KAYSJ'IeKTpOAOMIACBGpMBGeMOl‘;I
NMOBEPXHOCTbIO.
VMeHbLLIMTe3HG‘-IeHMeCBGpO‘-IHOFO Hanpa>XeHum4.

¥

Brna>kHbiM ras.

¥

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yl‘;1Te Ka4yecTBeHHble MATEPMASIbl M MPOAYKTbI.
\/6eAMTer BTOM,HYTO CUCTEMANMOAAHYNTA3A HAXOAUTCA B
HaaneXawem CoOCTOAHMMA.

¥

¥

HacTtpomTe ckopocTb noaQ4m rasa.
Y6eauTech, 4To AMdDPY30p M Tra3oBOE COMIO ropenki HaOXOAATCA B
XOPOLUEM COCTOSIHUM.

» HepocTaTo4yHas rasoBas 3awmTa.

¥

» BbicTpoe 3aTBepaeHME CBAPOYHOM BAHHDI.

¥

YMEHbLUIMUTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOMOKM BO BpeMs npoLecca

CBApPKM.

» OcylecTBUTE NPeABAPUTENbHbIM MOAOTPEB CBAPMBAEMBIX
NoBEepPXHOCTEN.

» YBenuybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.
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lopayee pacTpeckuBaHue
MpuymnHa PeweHnne

» HeBeprle napamMeTpbl CBAPKHA. » YMeHbLUMTE 3HAYEHME HAanpsa>XeHuna CBApKuU.

» Mcnonb3yMTe anekTpoa MeHbLLEro AMameTpa.

¥

» MosBneHWe HaO CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH » TWATENbHO OYMCTHTE MOBEPXHOCTHU MEPEA OCYLLECTBNIEHUEM
KOpPpPO3MH, CMA30YHOIO BELLEeCTBA, NAKA UK npouecca cBapkm.
rpasu.

MosBNeHue Ha CBAPOYHOM MATEpUMArie KOPPO3MK, » BceraamcnonbaymTe Ka4ecTBEHHbIE MATEPUASbI U TIPOAYKThI.
CMA304HOro BeLWecTBa, 1aKa Uu rpsasu. » Bceraanoaaep>xmBamTe CBAPOYHbIM MATEPUAN B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSAHMM.

¥

¥

BbinonHute NpaBuiibHYKO NOCNIeAOBATENIbHOCTb ONMepaumuaB
3dBUCHUMMOCTM OT TUNA COeAUHEHUNA, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITb
CcBApeHo.

¥
¥

HeBepHO BbIGPAH pEXXUM CBAPKM. »

¥
¥

CBapuBaeMble MOBEPXHOCTU UMEIOT PA3NUYHbIE » MNMepeaCBAPKOM OCYLLECTBMTE HAMMABKY HA CBAPMBAEMbIe KPOMKM
XAPAKTEPUCTUKM. NMPOMEXYTOYHOro MeTansna.

XonoaHoe pacTpeckMBaHue
MpuymHa PeweHune

» BRa>kHbIM cBAPOYHbLIM MATEPHAT. » Bceraaucnonb3yite Ka4ecTBEHHbIE MATEPUATbI U MPOAYKTbI.
» Bceraanoaaep>XuBanTe CBAPOYHbIM MATEPUMAN B IPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSAHMM.

» Ocobas reoMeTpus CBAPHOIoO COEAMHEHMUS. » OcylwecTBUTE NPeABAPUTENbHbLIM MOAOTPEB CBAPUBAEMbIX
NoBEpPXHOCTEMN.
» BblMONMHMTE NOCneAyOWMI HArpPEB.
» BbIMONMHUTE NPABMIBbHYIO MOCNEAOBATENIbHOCTb ONEPALLMA B
3dBUCHUMOCTHM OT THMNA COGAMHeHMH,KOTOpoeAOJ'I)KHO6bITb
CBAPEHO.

9. TEOPUSA CBAPOYHOIO NMPOLIECCA

9.1 PyyHas AyroBas CBAPKA WTYYHbIM 3JIEKTPOAOM C NOoKpbiTUEM (MMA)

MoarotoBka KpaeB cBaApu1BaeMbiX AeTtanen

Ans nony4vyeHmda xopowero CBApoO4YHOro coepAnHeHusa, peKkoMeHAyeTCAa NpeABAPUTENTIBHO OYMCTUTL CBAPpMBAEMbIE A€TANN OT
OKCHAOB, P>XXABYMHBI M APYTMX 3ATPA3HAOWMX BELWLECTB.

Bbi6op anekTpoaa

Bbl60p AMAMeTpa 351ekKTpoAd 3dBUCUT OT TOJILWLMHBI MeTannd, nosioXXeHua U Tmna coeaAmMHeHMs, d TAK Xe OT cnocoba
NnpeABApPUTENTbHOM 06PABOTKM KpAEB CBAPUMBAEMbIX AETANEN. DNEKTPOAbI, UMEIOLLIME AOBOJTbHO 60bLLIOM AMAMETP, TPEOYIOT
AOBOJIbHO 60nbLUIMX TOKOB, 1, COOTBETCTBEHHO, NpM CBApPKe TAKMMU NEKTPOAAMU MPOMNCXOANT 3HAYUTENbHbIM Harpes
cBapuBaeMbIX MATEPMANOB.

Tun nokpbiTMSA XapakTepucTuka Ucnonb3oBaHue

PyTunoBsle [MpocToTa BUCNONB30BAHUM Bce nonoxeHus

KucnotHble Bbicokasi ckopocTb NnaeneHus [Mnockue coepAnHeHUs

OCHOBHblE Xopouwwune MexaHu4yeckume | Bce nonoxxeHus
XAPAKTEPUCTUKM

Bbl60p 3HAQ4YeHMAa CBAPOYHOIro TOKa

AvianasoH CBAPOYHOro TOKa BbI6MpOeTCﬂ B 3dBMCMMOCTMU OT TMMNA MCMNOJSIb3YyeEMOro 3/1eKTPOoAA U onpeaendeTca
NMPOn3BOAMTEIIEM INTEKTPOAOB.

3a>KMraHMe U NoAAEepPXKAHUE AYTU

CBApOYHASA AYrd 3AXKMIrdeTCs YUPKAHbEM KOHLLOB 31TEKTPOAQ MO CBAPMBAEMOM AETASM C 3AXXMMOM 3da3emreHus. [ocne toro,
KAK AYrd 3aropesnach, 35ieKTPoA 6bICTPO OTBOAMTCS HA 06bIYHOE PACCTOSIHUE, pEKOMEHAYEMOE NpU CBApKe.

OO6bIYHO, ANA YNyYleHUs BO3OYKAEHUA AYTM HAYANbHbIM TOK 3aadeTcst 605ee BbICOKMM OTHOCMUTESNTIbHO OCHOBHOIMO TOKA
ceBapku (byHkuma HOT-START). Mocne Toro, Kak Ayra aaropendach, LeHTPAbHANA YACTb 3M1IEKTPOAQ HAYMHAET PACMNABAATLCS
M KAnnsMuW CTEKATb HO CBAPMBAEMbIM MaTepuar. MokpbiTe 3eKTpoAd ucnapsieTcs, o6pasys o65ako rasa, sawumuiatrolee
o6nacTb cBApku 1 obecrneymBaroLLee BbICOKOE KA4YeCTBO CBAPHOro coeauHeHus. B cnyyae BO3HMKHOBEHUS BO3MOXHOrO
NPUNMNAHUS SNEKTPOAQ, MPOUCXOAUT BPpEMEHHOE BO3PACTAHUE 3HAYEHUS CBAPOYHOro Toka (dyHkums Arc-Force). Ecnu
3NEeKTPOoA MNPUIUN K CBAPUMBAEMOMY MATEPMASlY, PEKOMEHAYETCS YMEHbLMTb TOK KOPOTKOIO 3dMbIKAHUA (PyHKUMSA
Antisticking).
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voestalpine

Ceapka

Yron HaKOHA 3N1eKTPOAOB 3ABMUCUT OT KOJTMYECTBA
npoxoaoB. O6bIYHO MPU MNPOXOAAX 3DNEKTPOA
coBepwaeT KonebaTenbHble ABMXEHUSA MeEXAY
CTOPOHAMM CBAPOYHOM BAHHbI ANA TOro, 4YTO6bI
n36exxaTb U3NULLIHEro HAKOMJIEHMS NMPUCAAOYHOTO
MATepUanaBLEeHTPEe CBAPOYHOIO COEAMHEHMUS.

. J

YaaneHue wnakos

CBApKA CMUCMONb30BAHMEM 3/TIEKTPOAU C MOKPLITUEM TPEBYET yAQNEHUS CBAPOYHbIX LLSTAKOB MOCE KAXAOro Npoxoad. Lnaku
YAQIAKOTCS C MOMOLLbIO HEGOMBLLOTO MOMTOTOYKA UMM XKECTKOM LLETKM (MPpU NPUIMMIAHMKU K MATEPHUAny)

9.2 AproHoayroeas cBapka (c HenpepbiBHOM AYyroM)

Onucanue

MpraproHoAyroBoM CBaApKe aneKTpUYecKas Ayra Bo36y>KAaeTcsa Mexay HEMNABKMM 31TEKTPOAOM (M34MCTOro Bonbdpama unm
€ro CnjaBoB C TeMnepaTypom nnasneHus npumepHo 3370 C) u ceapuBaembiM MaTepuanomM. O651acTb CBAPKUM 3ALLMLLAETCS
MHEPTHbLIM ra3oM (aproH). Ansi NpeAOTBPALLEHUS HEXENATENbHbIX BKITIOYEHUIM BONbGpPAMA B CBAPHOE COeAUHEHME Helb3s
AOMYCKATb KOHTAKTA 3N1EKTPOAQ CO CBAPMBAEMbBIM MATEPUANOM. MMEHHO MO3TOMY AN BO36YXXAEHUS AYTU MCMONb3yeTcs
AMCTAHLMOHHbBIM cNoco6: BO3OYy>XXAEHME AYTU C MOMOLLBIO BbICOKOYACTOTHOIO OCUMNNATOPd. TaK K& BO3MOXEH U Apyroi
cnoco6 BO36YXAEHUS AYrM - BO3OYXKAEHME C OTPLIBOM 31eKTpoad. [pu 3TOM MexXAy CBAPUMBAEMbIM MATEPMANIOM U
3N1eKTPOAOM MPOMYCKAETCS HEBLICOKMM TOK KOPOTKOrO 3AMbIKAHMS, MPU OTPbIBE 3NEeKTPOAd BO36OY>XKAOQETCS Ayrd, d TOK
NoCTENeHHO HAPACTAET A0 YCTAHOBJIEHHOIO 3HAYEeHUs. ANd ynyyleHUs Ka4ecTBA Npu 3AKPbITUM CBAPOYHOro KpaTtepa
pekOMeHAYeTCs TOYHO NoABMPATL BpEMS CNAAQ CBAPOYHOMO TOKA. TakKe HEOH6XOAMMO, YTOGbI MOCTEe BbIKIIOYEHMS AYTH B
TeYeHMe HECKOTbKMX CEKYHA MPOAOSIXKANCSA 06AYB CBAPOYHOM BAHHbI 3ALLMTHbBIM FA30M. DTO YNy4llAeT KA4YeCTBO M BHELHUM
BMA CBAPHOTO cCOeAMHEHUS. BO MHOrMX Cny4yasax none3Ho MMeTb ABA NPEeAYCTAHOBEHHbIX 3HAYE€HUA CBAPOYHOIro TOKA, YTO6 bl
nerko nepekstovaTbCs MEXAY HUMM B poLiecce cBapku (pexknm BILEVEL).

MonapHocTb cBApPKH

MNMocTosAHHbIM TOK, NpaAMas NoNdpHOCTb

3710 Hamnbonee WUPOKO UCMOSb3yEMbIM TUM MONSPHOCTH, COKPALAeT M3HOC anekTpoad (1),
1 nockonbky 70% Tenna KOHLEeHTPUPYeTCs HAO AHOAE (T.e. HO CBAPUMBAEMOM MATepuarne).

Mpu TaKoM NONSPHOCTH, CBAPOYHbIM KpATEp Nony4YyaeTcs Y3KuM M rny6oKmMM, moaada Tenna
coKpalLaeTcs, CKOPOCTb MPOX0OAd YBENMYUMBAETCS.

MoCTOAHHbBIM TOK, 06pPATHAS MNONSIPHOCTb

@ O6paTHas NonsapHOCTb UCMOMb3yeTcs NP CBAPKE MATEPUANOB C OTPAXKAIOLLEN OKCUMAHOM
1 NIeHKOM HA MOBEPXHOCTU, KOTOPAS MMeeT 6OorbLUYO TEMNEPATYpPy NABMEHMS, YEM CAM

mMartepwmann.

MpHUaTON NONAPHOCTbL HEMb34 UCMOIb30BATH BbICOKME CBAPOYHbIE TOKM, MOCKOJIbKY 3TO Pe3KO

/ I \ yBeNMYMBAET U3HOC 3N1EKTPOAQ.

MMNynbCHBIN TOK, NPSAMAsi NONSPHOCTb
T Mcnonb3oBaHMeE MMMYIbCHOrO TOKA MO3BOMAET fyylle KOHTPOSTMPOBATL PA3MEpP CBAPOYHOM
D.C.S.P
BAHHbI.
CBapoyHas BaHHA dopMuMpyeTcs NMUMKOBbBIM TOKOM (Ip), TOrAQ KAk Ayra rnoaAep>XXuBaeTcs
i OCHOBHbIM TOKOM (Ib). 9TOT cnoco6 no3BonseT CBAPMBATL TOHKME JFMCTbl MeTanna ¢
MUHUMM3ALMEN AedopMALUM, YRydlWEHHbBIM GAKTOpPOM @POpPMbl M KAK CreacTBue -
CHMXKEHMEM PUCKA PACTPECKMBAHMA MATEPUANA U MPOHUKHOBEHMS rasa.

nplA YBEJTMHEHUNYHACTOTbI MMNYITbCOB AYrad CTAHOBUTCA 60]'IeeTOHKOl:|, KOHLI,eHTpVIpOBGHHOﬁ,
6onee cTAOUNBbHOM. an 3TOM KA4eCTBO CBAPKKH TOHKMX pAeTanen ewe 6onee BO3paAcCTaeT.

o t

D.C.5.P -PULSED
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AproHoayroeas cBapKkda ctanm

ApProHoAyroBasi CBAPKA XOPOLLO MOAXOAMT ANt CBAPKM YINEPOAMCTOM M NErMPOBAHHOM CTANM, ANSt MEPBLIX MPOXOAOB MNpPH
cBApKe Tpy6, a TAK XKe B TeX CITy4asX, TA€ BAXKEH XOPOLLUMM BHELWHMM BUA CBAPOYHOTro coeanHeHuss. CBapKa Npou3BOAMTCS HA
NPAMOM NOMAPHOCTM.

nOArOTOBKCI KpaeB cBapu1BaeMbiX Aemneﬁ

Mpu cBapke cTanu Heo6Xo0AMMA TLLATENbHASA OYMCTKA M MOAFOTOBKA KPAEB COEAMHEHMS.

Bb|6°p U TNMOAIFOTOBKA 3JTIEKTPOAQ 7/} 3neKkTpoad
AmanasoH Toka
PekoMeHayeTcA MCMNONb30BATH 3M1EeKTPOoAbI n3 (MM)|AManasoH Toka (A)
TOPUMPOBAHHOTIO Bonbdpama (2% Topus, LBET-KPACHLIM), a 1.0 mm 15275 A
TAK e LLepUPOBAHHbIE MU TAHTAHUPOBAHHbIE 3NTEKTPOAbI C
AMAMEeTPAMM, YKA3AHHbIMU B TABMLLE: 1.6 mm 60+150 A
2.4mm 130+240 A
RU
ONeKTPOoA AOSIXKEH 6bITb 3ATOYEH, KAOK MOKA3AHO HA PUCYHKE.
/R a’ AmanasoHToka
30 0+30A
o
\LI 60+90 30+120A
90+120 120250 A

MpucaaoyHbIM MaTepran

MOTepI/IOJ'I MPUCAAOYHOTO NPYTKA AOJIXKEH MMETb Te XKe XApAKTEPUCTUKH, HTO U OCHOBHOM CBCIpO‘-leIﬁ Martepuan.

He MCI'IOJ'Ib3yl\;1Te MNOJTOCKH, HOpPpEe3dHHbI€ M3 OCHOBHOIoO Martepmana, NnoCKoOJIbKy OHM MOTYT 6bITb HEAOCTATOYHO OYunuLeHbl, YTO
HeratTMBHO OTPA3MTbCA HA KAYeCTBE CBAPKMU.

3AWMUTHBIM rA3
OO6bIYHO B KAYECTBE 3ALWMUTHOIO ra3d UCMNOSb3yeTCAa YMCThIM AProH (99,99%).

[ 3NeKTpoAd
CBApPOYHbBIM TOK (MM)|]AmanasoH | FasoBoeconno N2 FasoBoeconno MoTtokaproHa
Toka(A)
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-7 1/min
90+120A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0 mm 7-81/min

ApProHoAyroBasi CBApka MeAM

nOCKOJ'Ibe dproHoAyroBada CBApPKA XApAdKTepM3yeTca BbICOKOM KOHLI,eHTpC]LIMeﬁ Tennda, To OHA NPeKpAacCHO NMOAXOAMT ANA
cBApkKunmMatepmanosc BbICOKOM TENNONPOBOAHOCTbLIO, HANPpMMEP MeAU.

B obuweM cnyyae aproHoOAyroByto CBAPKY MeAM BbIMOSHAKT TAK Xe, KAK MU AdProHOAYrOBYKO CBAPKY CTANM, €ClU He
NpeAyCMOTpeHbl Kakhe-nmbo crneumbuyeckme pekoMeHAALMM K KOHKPETHOMY Cllyyato.
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3J'IeKTpl/I‘—IeCKl/Ie XAPAKTEPUCTUKMA

URANOSNX 1700 AC/DC U.M.

Hanps>xeHue nutanuma U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 349 349 mQ
[MnaBkasiBcTaBka 25 16 A
MarucTpanbHas WKWHA LUMDBPOBOM LUMDBPOBOM
MakcrmanbHas notTpebnaemMas MOWHOCTb 5 5 kVA
MakcumanbHas noTpebnaemMas MOLWHOCTb 5 5 kW
MoTpebnseMas MOLWHOCTb B HEAKTUBHOM COCTOSIHMM 48 48 W
KoadpodmumeHT MowHocTH (PF) 1 1

Kna (u) 80 80 %
Cos @ 0.99 0.99
MakcumanbHbIM NoTpebnsemMbii Tok [Tmax 33.3 21.7 A
AercTBylowee 3HayeHme Toka I 1eff 19.5 12.5 A
AvanasoH HacTpouku (MMA) 3-150 3-150 A
AnanasoH HacTpoMku (TIG) 3-170 3-170 A
Hanps>eHune xonocTtoro xoaa Uo 80 80 Vdc
MakcumanbsHoe HanpsxeHue Up 10.1 101 kV

*2T0 060pysOBAHMeE oTBevaeT ctaHAapTy EN/IEC 61000-3-11 npu ycrnoBmu, €Clii MOKCUMMASTbHO AOMYCTUMOE
COMPOTUBIIEHUE B TOYKE MOAKITHOYEHUSA K KOMMYHAbHOM CETU MEHbLLIE UITU PABHO YKA3AHHOM BenuduHe Zmax. Ecnum
060pYyAOBAHME MOAKTHOYEHO K KOMMYHAIbHOM HU3KOBOJIbTHOM SHEProCcUCTEME, TO B 3TOM CllyYae OTBETCTBEHHOCTb
JNIOXKUTCA HA YCTAHOBLLMKA MM NOSb30BATENA 060PYAOBAHMUS, KOTOPbIE MPU HEOBXOAMMOCTU AOTIXKHbI
NMPOKOHCYSbTUPOBATLCA C ONEPATOPOM PACNPEAENUTENBHOM CETH.

*2T10 060pYyAOBAHME cooTBeTCTBYEeT AMpekTuBe EN/IEC 61000-3-12.

KoadduumeHT paboyero umkia

URANOSNX1700 AC/DC 1x115V 1x230V U.M.
KoadpduumeHT paboyero umkna PyyHasa aAyroeas cBapka

MMA (40°C)

(X=35%) 120 150 A
(X=60%) 100 120 A
(X=100%) 80 90 A
KoadduumeHT paboyero umkna PyyHasa ayroBas cBapka

MMA (25°C)

(X=100%) 120 150 A
KoadpduumeHT paboyero umkna TIG (40°C)

(X=35%) 150 170 A
(X=60%) 130 150 A
(X=100%) 110 130 A
KoadduumeHT paboyero umkna TIG (25°C)

(X=100%) 150 170 A

Pusmyeckme XAPAKTEPMNCTUKN

URANOSNX 1700 AC/DC U.M.

Knaccudurkaums sawmtel no IP IP23S
Knaccusonaummu H
[a6apuTHbie pa3zmepbl (AMMHA X LUMPUMHA X BbICOTA) 500x190x400 mm
Macca 18.8 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019

KOHCTPYKLLMOHHbIE CTAHAQPTbI ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
PasaenCeteBonkabenb 3x2.5 mm?
ANMHA KA6ensd aneKTponUTAHMS 5 m
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3J'IeKTpl/I‘-ieCKl/Ie XAPAKTEPMUCTUKM

URANOS NX2200AC/DC U.M.
Hanpsa>xeHue nutanma U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 275 275 mQ)
lMnaekas BcTaBka 30 20 A
MarucTpanbHas WmHa LIMDPBPOBOM LIDPBPOBOM
MakcumanbHas noTpebnaeMas MOLWHOCTb 6.4 6.4 kVA
MakcumanbHas noTpebnaeMas MOLWHOCTb 6.4 6.4 kW
MoTpebnseMas MOLWHOCTb B HEAKTUBHOM COCTOSIHMM 48 48 W
KoaddumumeHT MmowHocTH (PF) 1 1

Kna (u) 80 80 %
Cos @ 0.99 0.99
MakcrMManbHbIM NoTpebnseMbl Tok I Tmax 37.2 27.6 A
AericTBytollee 3Ha4yeHue Toka [ 1eff 22 16 A
AmnanasoH HacTpomku (MMA) 3-180 3-180 A
AnanasoHHacTpolku (TIG) 3-220 3-220 A
Hanps>eHune xonocTtoro xoaa Uo 80 80 Vdc
MakcumanbHoe Hanps>xeHue Up 10.1 10.1 kV

* 3710 060pyAOBAHMe oTBeYaeT cTaHAapTy EN /IEC 61000-3-11 npu ycnoBMU, eCiii MOKCUMATbHO AOMYyCTUMOE
COMPOTUBIEHME B TOUKE MOAKTOYEHMS K KOMMYHATbHOM CETU MEHbLUE MITW PABHO YKA3AHHOM BenuiuHe Zmax. Ecnum
060pYyAOBAHME MOAKITHOYEHO K KOMMYHASIbHOM HU3KOBOJIbTHOM 3HEPrOCUCTEME, TO B 3TOM CIly4de OTBETCTBEHHOCTb
NOXXMTCS HA YCTAHOBLLMKA MM MOJb30BATENS 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE MPU HEOHXOAMMOCTM AOTIXKHbI
NMPOKOHCYNbTMPOBATHLCS C ONEPATOPOM PACMPEAENUTENBHOM CETH.

*2T0 060pysOBAHMeE cooTBeTCcTBYeT AMpekTuBe EN/IEC 61000-3-12.

KoadduumeHT paboyero Lmkna

URANOS NX2200AC/DC 1x115V 1x230V U.M.
KoadppuumeHT paboyero umkna PyyHasa aAyrosas ceapka

MMA (40°C)

(X=35%) 130 180 A
(X=60%) 110 150 A
(X=100%) 90 130 A
KoadduumeHT paboyero umkna PyyHas AyroBas cBapka

MMA (25°C)

(X=60%) - 180 A
(X=100%) 130 160 A
KoadduumeHTt pabouero umkna TIG (40°C)

(X=35%) 180 220 A
(X=60%) 140 170 A
(X=100%) 130 150 A
KoadpduumeHT paboyero umkna TIG(25°C)

(X=60%) - 220 A
(X=100%) 180 180 A

Pusmyeckme XAPAKTEPUCTUKA

URANOSNX2200AC/DC U.M.

Knaccudurkaums sawmte no [P IP23S
Knaccusonsymm H
[a6apuTHblE pa3zMepbl (ATMHA X LULMPUHA X BbICOTA) 500x190x400 mm
Macca 18.8 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019
KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTSI ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
Pasaen CeTteBoMkabensb 3x2.5 mm?
AJTMHA Ka6ens aNeKTponUTaHms 5 m
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11. 3BABOACKUE MAPKH

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

NS

URANOS NX 1700 AC/DC | N°

e E R S A s casn
Up 10.1 kV

,"- ——=—=| 3A/10.0V-170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V)

- X (40°C) 35% 60% 100%

El Uo 12| 170A (150A) | 150A (130A) | 130A (110A)
80V | Uz [16.8V (16.0V)[16.0V (15.2V) [15.2V (14.4V)

t 3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)
= 7 7| Xoec) 35% 60% 100%

El Uo 12 [ 150A (120A) [ 120A (100A) | 90A (80A)
80V | U: |[26.0V(24.8V) [24.8V (24.0V) [23.6V (23.2V)

D= | y; 230v(115V)

D1 limax 21.7A(33.3A) | lief 12.5A(19.5A)

IP 23S

ca CE LR

hid

' boéhler weiding

voestalpine

‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY

URANOS NX 2200 AC/DC N°

=7 o7 [ [EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
AHOBHAT- | iec| 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
!—- ——=—=| 3A/10.0v - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
I X (40°C) 35% 60% 100%
El Uo 12| 220A (180A) | 170A (140A) [ 150A (130A)
80V [ u: [18.8V(17.2v)[16.8V (15.6V) [ 16.0V (15.2V)
Z- 3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)
= T 7| Xuocc) 35% 60% 100%
El Uo 12| 180A (130A) | 150A (110A) | 130A (90A)
80V | Uz |[27.2V (25.2V) | 26.0V (24.4V) | 25.2V (23.6V)
Do1- | Yy 230V(115V) |limox 27.6A(37.2A)| et

16A(22A)
ch CEERL A

hid

50/60 Hz
IP 23S

12. 3ABOACKUE MAPKU BbINMPAMUTESA

q 1
1 2
3 [ 7!
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 6 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEHl &
N —
CE 3aasneHue o cootTBeTcTBUMM EU
EAC 3asaBneHne o cooTBeTCcTBUM EAC
UKCA 3aseneHueocootBetcTBMM UKCA

N W A

[e- TN e NGO )|

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20

21

22
23

Toprosas mapka

Ha3seaHue naapec nponsBoamTEns

MoaenbannapaTta

CepuiHbIM HOMEP

XAXXXXXXXXXX Toa msrotosneHus

Tun cBapoy4Horoannapard

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTHI
CumMBonM4yeckoe 0603HAYEHME TUNA CBAPOYHOro npoLuecca
CuMBON AN CBAPOYHOro OOGOPYAOBAHMS, KOTOpOe
MOAXOAMT AJSI MUCMOSb30OBAHMUSA B YCITOBMAX MOBbILUEHHOMO
pucKa MNOpPAaXKeHUs 3NekKTPUYEeCKUM TOKOM

Tun cBapo4Horo Toka

HoMuHanbHOE 3HaYeHMe HaNPSXKEHMS XONOCTOro X0Ad
AnanasoH 3HAYEeHUM (oT MAKCHUMMANbHOIo AO
MWHMMANBHOTO) CBAPOYHOrO TOKA M COOTBETCTBYHOLLErO
HAMPSAXEHUS HArpy3Km

CumBonuyeckoe o6o3HaveHume MNB

CumBonuyeckoe o603HAYeHME CBAPOUYHOro ToKa
CumMmBonuyeckoe 0603HAYeHME CBAPOYHOTO HAMPSAXKEHMS
3Ha4eHus B

3Ha4eHus B

3HaveHusa B

HoMuHanbHOe 3HaYeHUe CBAPOUYHOro ToKa
HoMuHanbHOe 3HaYeHMe CBAPOYHOro ToKa
HoMuHanbHOE 3HaYeHMe CBAPOYHOro TOKA
CooTBeTCTBYOLLEE 3HAYEHUE CBAPOYHOIO HAMPSAXEHUS
CooTBeTCcTByOLLEE 3HAYEHWE CBAPOYHOIO HAMPSAXEHUS
CooTBeTcTByOLLEE 3HAYEHWE CBAPOYHOrO HAMpPAXeHUs
CUMBOM HAMNPAXKEHUA MUTAHUSA

HoMuHanbHOe 3HaYeHMe HaNPAXKEHUA MUTAHMS

MakcnMmanbHoe HOMMHANbHOE 3HAYeHMe TOoKA B Luenu
MMTAHUA

MakcumanbHoe 3pPpekTUBHOE 3HAYeHMe Toka B Lenu
MUTAHMUA

KnaccsawmThbl
HoMuHanbHOe NMKoBOE HaNpsiXeHue
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TURKCE

ABUYGUNLUKBEYANI

insqqtcl
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kendisorumlulugu altinda asagidaki Grinin:
URANOSNX1700AC/DC 55.08.049
URANOSNX2200AC/DC 55.08.050

uyumluoldugu beyan edilmektedir EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

ve asagidakiuyumlastiriimis standartlarin uygulandigini:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Direktiflere uygunlugu onaylayan belgeler, yukarida belirtilen imalat¢ida denetimler i¢cin hazir
bulundurulacaktir.

voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. tarafindan 6nceden yetki verilmemis olan her tiirli isletim veya
degdisiklik bu sertifika ile gecersiz kilinacaktir.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

I
Lino Frasson
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A Ciddivicut zararinayol acilabilecek ciddiviicut zarari ve tehlikeli davranislarin yakin tehlikesi.

—_—
W Kiclk yaralanmalarve milke yonelik hasardan kaginmakicinizlenmesi gereken 6nemlitavsiye.
—_—

@’ Busemboliin 6niinde oldugu notlar esasen tekniktir ve islemleri kolaylastirir.
N—
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1. UYARI

Makine lizerinde herhangibirislemyapmadandnce, buelkitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve anladiginizdan
eminolun.

Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakim islemleri yapmayin. Uretici operatérlerin bu elkitabinin icerigini
okumamasinin veya uygulamamasinin neden oldugu personele veya miilke yonelik hasarigin sorumlu tutulamaz.

Kullanim kilavuzu, sirekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak,
kazalarionlemeye ve ¢evrenin korunmasina yénelik genel ve yerel dlizenlemelere de uyulmasi zorunludur.

Cihazin devreye alinmasi, kullanilmasi, bakimive onarimiile gorevlikisilerin,

« gerekliyetkinlige sahip olmasi,

« kaynakbilgisine sahip olmasi

* bukullanim kilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak uygulamasi zorunludur.

Eger makinenin kullanimina iliskin herhangi bir siip- heniz veya problem varsa, burada agiklanmamis olsa bile,
kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami

Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidiislemler icin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimalidir. imalatci tarafindan acik bir
sekilde beyan edilen farkli bir kullanimin timdile uygunsuz ve tehlikeli olacadi addedilmesi gerekir ve bu durumda TR
imalatgiblitin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar icin kullaniimalidir. imalatci yerel ortamlardaki
sistemin neden oldugu hi¢birhasaricin sorumlu olmayacaktir.

Sistem -10°Cile +40°C arasi (+14°File +104°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda kullaniimalidir.
Sistem -25°Cile +55°C arasi(-13°File +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmelive depolanmalidir.

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandirici maddelerden arindiriimis ortamlarda
kullaniimalidir.

Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den daha yiksek olmayan birbagil neme sahip ortamlarda kullaniimalidir.
Sistem 20°Cderecede (68°F) %90 dan dahaylksek olmayan bir bagil neme sahip ortamlarda kullaniimahdir.
Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut) yukseklikte kullaniimahdir.

Bu makineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akdlerisarjetmekicin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlamakablosuile ¢calistirmakicin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kaynakislemizararhbirradyasyon, giiriltd, sicaklik ve gazyayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan, ivilcimlardan ve
akkor curuflardan kaynak alani korumak igin atese dayanikl bir béime yerlestirin. Cevredeki herkese arka kaynak
alaniveya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

Cildinizi arkisinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumakicin koruyucu elbise giyin. Elbise viicudun
timiund kapatmaldir ve asagidaki 6zelliklere sahip olmalidir:

- saglamveiyidurumdaolmalidir

- yanmaz 6zellikte olmalidir

- Izole edicive kuru olmalidir

- vicudauymalive mansetliveya kivrimliolmamalidir

Daimasaglamve sudanizolasyonu giivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.
Daima elektriksel ve termalizolasyonu giivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

Gozlericinyandan korumalive uygun korumafiltreli (en azindan NR10 veya Ustl) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciiruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldirilmasi esnasinda daima yandan korumali emniyet
gozlikler takin.

Kontaklensler takmayin.

Egerkaynakesnasindatehlikeligiriltiseviyelerine ulasiliyorsa kulaklik kullanin. E§er girilti seviyesiyasaile tespit
edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakliklar veya kulak tikacglari ile
korundugundan eminolun.
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Kaynakyaparken yan panelleridaimakapali tutun. Sistemlerde hi¢bir sekilde degisiklik yapilmamalidir.

Heniz kaynak yapilmis olan parcalara dokunmaktan kaginin, yiksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrulmaya

neden olabilir.
Yukarida agiklanan bitin énlemlere ve ayrica ciiruflar soguma esnasinda pargalardan ayrilabilecediicin kaynak
“—— isleminden sonrayapilanbitinislemlerdeki dnlemlere uyun.

gﬁ A -& Onunla¢alismadan veya onun bakiminiyapmadan énce, hamlacin soguk oldugunu kontrol edin.

o Sogutma sivisinin giris ve donis borularini sékmeden 6nce sogutma Unitesinin kapali oldugundan emin olun.
Borulardandisari¢ikan sicak suyanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

—

)

Kullanmakicin birilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayi kiicgimsemeyin.

a0
A isi paydos etmeden 6nce insana veya mala ydnelik kaza hasarindan kaginmak icin calisma alanini emniyetli hale
sokun.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlarve tozlarsaghginizigin zararliolabilir.
Belli sartlar altinda, kaynak isleminin neden oldugu pis kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya hamile
kadinlarin ceninlerine zarar verebilir.

e Basinizihertirli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

« isterdogalveyaisterbasincliolsun, calisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.

« Yetersizhavalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlarikullanin.

» Son derece klclk ¢alisma yerlerinde kaynak islemi yapilmasi halinde, kaynak islemi yapan operatdre disarida duran bir
meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

e Havalandirmaicin oksijen kullanmayin.

Zararh egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin

¢ahstigindan eminolun.

Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak parcalarin

temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayahdir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte

imalat¢inin talimatlarinauyun.

* Yagalmaveyaboyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

e Gaztlplerinidisariyaveyaiyihavalandirilmisyerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kaynakislemiyanginlarave/veyainfilaklara neden olabilir.

« Calismasahasinive onun ¢gevresindekisahayi her tirlt tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.

» Tutusabilirmalzemelerkaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmaliveya uygun bir sekilde korunmalidir.

Kivilcimlar ve akkor parti!(UIIer anlik olarak agik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca puskirebilir ve

¢evre sahalaraulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini saglamakigin 6zel dikkat gosterin.

Basin¢lh kaplar iizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

Kapali kaplar veya borular Gizerinde kaynak isleri yapmayin. Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar agik, bos ve iyice

temizlenmisolsalarbile, 6zel dikkat gdsterin. Her tiirli gaz, yakit,yag veya benzerimalzeme kalintisi birinfilakaneden olabilir.

Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

» Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyandevrenintoprak hattinabagliherhangibir par¢ayakazaile temasedemediginikontrol
edin.

* Calismasahasiyakinina biryanginla micadele cihazi veya malzemesi koyun.
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1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak énlemler

Atilyakitkaplaribasingligazigerebilirve egernakliye,depolamave kullanimigin minimum emniyet sartlarigiivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile
vurulamayacak sekilde dik birkonumda tespit edilmelidirler.

» Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynakisisonunda vanayi korumakicin kapagiice dogru déndirerek kapatin.
Yakitkaplarinidirekt giinesisigina, aniisidedisikliklerine, cok yliksek veya ¢ok siddetlisicaklik derecelerine maruz birakmayin.
Yakitkaplarini¢ok siddetliveya cok ylksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

Yakit kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya elektrot tabancalari ve kaynak islemi ile plskirtilen akkor
maddeleriletemasetmesineizin vermeyin.

Yakitkaplarinikaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.

Yakit kaplariniagarken, basinizigaz ¢cikisindan uzak tutun.

Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daima kapatin.

Basinch biryakitkabina asla kaynakyapmayin.

Basin¢h bir yakit kabi makine basing¢ rediiktori ile asla dogrudan dogruya birlestiriimemelidir. Basing bir patlama ile
sonuc¢lanacak sekilde rediktoériin kapasitesini asabilir.

1.6 Elektrik sokundan korunma

- @

? Elektrik soku sizi 6ldurebilir.

Kaynak sisteminin hem i¢indeki ve hem de disindaki gerilim altinda olan par¢alara dokunmaktan kaginin, ¢linki bu sistem
aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kablolari, elektrotlar, teller, rulolar ve bobinler kaynak devresine
elektriksel olarak baghdir).

Kuru ve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin ve operatoriin
elektrikizolasyonunusaglayin.

Sistemin birtopraklama kablosuile bagliolan bir prize ve bir gli¢ kaynagina dogru bir sekilde baglioldugundan emin olun.
ikihamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayni anda dokunmayin.

Egerbirelektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal araverin.

Ark cakmasive dengeleme cihazimaniel veya mekanik olarak yénlendirilen operasyonicin tasarlanmaktadir.

Hamlag¢ veyakaynak kablolarininuzunlugunu 8 metredenden fazla artirmak elektrik sokununriskini artiracaktir.

|G

-

.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

(W) ic ve dis sistem kablolarindan akimi kaynak kablolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik alan
yaratir.

» Elektromanyetik alanlaronlarauzunsiire maruz kalaninsanlarin sagligini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
» Elektromanyetik alanlarkalp pili veyaisitme cihazi gibi ekipmanlarile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pilitakiimis olaninsanlarark kaynagiisleri islenmeden.

<

1.7.1 Standarda gore EMC siniflandirmasi: EN 60974-10/A1:2015.

Sinif B ekipmani elektrik glicintin kamu dislk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
SinifB mahalleri iceren enddistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile
uyumludur.

Sinif A ekipmani elektrik gliciniin kamu disuk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis
SIniFA mahallerde kullanmaki¢in amaclanmaz. lletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
A ekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel giiclikler olabilir.

H8

Daha fazlabilgiigin bslime bakin: PLAKA SARTNAMELERI veya TEKNIK AYRINTILAR.
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1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yonetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-10/A1:2015 ve
“SINIF A” olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar icin kullaniimalidir.
imalatciyerel ortamlardakisistemin neden oldugu hi¢birhasarigin sorumlu olmayacaktir.

(= ) Kullanicisektérde biruzmanolmalidir, ¢clinkli bdyle biriekipmaninimalatcinintalimatlarinagére kurulmasindan ve
Iﬁ.@ kullanimindan sorumludur. E§er herhangibirelektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kullaniciproblemi¢ézmelidir,
edergerekirseimalatcinin teknik yardimiile.

N—

—

(W) Her hallkarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha fazla sorun olmayincaya kadar azaltilmahdirlar.

N———

( " . . . .
Bu aparati monte etmeden 6nce, kullanici ¢gevrede bulunan insanlarin saglik sartlarini dikkate almak suretiyle,

P-. ornegin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar i¢in, ¢cevrede ortaya ¢ikabilecek elektromanyetik sorunlari
degerlendirmelidir.

1.7.3 Sebeke beslemesi gereksinimleri

Yiksek glic ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim nedeni ile 1izgaranin gii¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle
maksimum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu izgarasina (Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) yénelik arabirimdeki
gerekli minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin bagdlanti kisitlamalari veya gereksinimleri bazi ekipman tdrleri igin
uygulanabilir (teknik verilere bakin). Budurumda, buislem eder gerekirse dagitim sebekesi operatoriile konslltasyon vasitasi
ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montorinin veya kullanicinin sorumlulugudur. Parazit halinde, sebeke
voltajininfiltre edilmesi gibi daha fazla énlemler almak gerekli olabilir.

Glgbeslemekablosuna zirh gegirme olanagini distinmekte gereklidir.

Dahafazlabilgiicin bélime bakin: TEKNIiK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgili 6nlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmeki¢in asadidakitalimatlarauyun:

e Mimkinolmasihalinde, toprak ve gli¢ kablosunu sarin ve saglamlastirin.

o Kablolarininvicudunuzun etrafinizisarmasindan kacinin.

» Toprakve gli¢ kablolariarasinda durmaktan kaginin (herikisini de aynitarafta tutun).

» Kablolar mimkin oldugu kadar kisa tutulmali, birbirlerine yakin yerlestirilmeli ve toprak seviyesinde veya ona yaklasik
seviyede ¢ekilmelidir.

» Sistemikaynaksahasindan birazuzagayerlestirin.

* Kablolarbaska hertirli kablodan uzakta olmalidir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisative onayakinyerdekibitin metal bilesenlerin toprak baglantisi dikkate alinmalidir. Ulusal ydnetmeliklere gére
es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

1.7.6 islenen parcanin topraklanmasi

islenen par¢a elektriksel emniyet nedenleri agisindan veya onun biyikligl ve pozisyonu nedeniile topraklanmadigi zaman,
islenen parg¢anin topraklanmasi yayinimi azaltabilir. Islenen parganin operatorler icin kaza riski yaratmayacagini, ve baska
elektrik ekipmanina zarar vermeyecegini hatirlamak énemlidir. Topraklama ulusal yénetmeliklere gére yapiimahdir.

1.7.7 Zirh Gecirme

Otekikablolarave cevredekimeveut ekipmanasegcicibirsekilde zirh gegirilmesi parazit nedeniile olusan problemleriazaltabilir.
Tum kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalarigin dikkate alinabilir.

1.8 IP Koruma derecesi
IP23S

« Tehlikeli parcalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha biyilk veya ona esit capa sahip kati yabanci
kitlelere karsi gévde korumasi.

e 60°derecedikey hattadiisen yagmura karsigévde korumasi.

« Ekipmanin hareket eden pargalari¢calismadigizaman sizan suyun zararh etkilerine karsi gévde korumasi.

1.9 Atik yonetimi

Elektrikliekipmaninormal ¢opile birlikte atmayin!
ﬁ 2012/19/EU sayili Atik Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontrold Yonetmelidgine uyumlu ve ulusal yasalara
gore uygulanmasina uygun olarak, kullanim émriiniin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri olarak toplanmali ve
geri kazanim ve bertaraf merkezine génderilmelidir. Ekipman sahibi, mahalliidarelerile gériserek yetkili toplama
merkezlerinibelirlemelidir. Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, cevreyive insan saglidiniiyilestireceksiniz!
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2. MONTAJ

[ ]
m Montajsadeceimalatg¢i tarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapilmalidir.
N———/

i

#

a Montajicin, gli¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.
N—

Jeneratorlerin baglantisi (seriveya paralel) yasaktir.

€

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

« Sistemile birlikte elile hareketicin bir kol temin edilmektedir.
* Hareket ettirme esnasinda gli¢ kaynagdinin devrilmesini dnlemekicin dikkat ederek bir forklift kullanin.

Ekipmaninagirligini kiicimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldirilanytkiinsanlar ve esyalar Gizerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar tizerinde konumlandirmayin.
Sistem veya minferit cihazidislirmeyin veya onlar Uizerinde asiribaski uygulamayin.

B

N

.2 Sistemin yerlestirilmesi

Qy Asadidakikurallarauyun:
4-*-» g y

Ekipman kumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmalidir.
Ekipmanikiglltilmis/cok kiiglk yerlere yerlestirmeyin.
Sistemiyatayylzeyleilgiliolarak 10° dereceyigecen edimliylizeylere yerlestirmeyin.
Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan biryere yerlestirin.
Sistemiyagmur ve glines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

Gig¢kaynagikaynagabaglantiigin bir glic kablosuile temin edilmektedir.
=® Sisteme asagidakilerile gli¢ verilebilir:
. « tekfazli 115V

o tekfazh 230V

r'Yy

Ekipmanin nominal degerle ilgili olarak %15 toleransl voltajda ¢alismasi garanti edilmektedir (6rnedin: Vnom
400Vilecalismavoltaji320Vile 440V arasindadir).

Insanlara yonelik yaralanma veya sisteme ydnelik hasari dnlemek i¢in, makineyi sebeke voltajina baglamadan
ONCEsecilensebeke voltajisigortalarikontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir prize takilioldugunu kontrol
edin.

Kullanicilari korumak igin, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmalidir. Gli¢ kaynagi voltaji toprak hatli bir fise
baglanmis olmasi gereken bir toprak hatti kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska
voltaj iletkenleri ile kullaniimamahdir. Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varlidi ve prizlerin iyi durumda
oldugundan eminolun.Sadece emniyet yonetmeliklerine gore onaylanan fisler monte edin.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin kuruldugu
Ulkede yurirlikte olanyonetmeliklere uyumlu olarak yapilmahdir.

e i BB
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2.4 Hizmete sokma/ Donanim

2.4.1 MMA kaynagiigin baglanti

Eg Sekilde gdsterilen baglantiters polarite kaynagi tretir.
Direkt polarite kaynagdielde etmekicin baglantiyiters ¢cevirin.

@ Topraklama kelepgesi konektori
@ Negatif gli¢ prizi(-)
@ Elektrod tutucu kelepge konektori

@ Pozitif glic prizi (+)

\ y,

» Topraklama pensini, giic kaynaginin negatif soketine (-) baglayiniz. Fisi sokun ve bitlin parcalar tutturuluncaya kadar saat
yoninde donddrin.

» Elektrot pensesini, gli¢ kaynadinin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve bltlin parcalar tutturuluncaya kadar saat
yoninde donddrin.

2.4.2 TIGkaynagina baglanti

s N

@ Topraklama kelepgesi konektori
@ Pozitif glic prizi (+)

@ TIG hamlag¢ baglantisi

@ Torc soketi

@ Torg sinyal kablosunu

@ Baglayici

@ Tor¢gaztiipi
Gazbirime/baglanti

. y,

» Topraklama pensini, gli¢ kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve biitliin parcalar tutturuluncaya kadar saat
yoninde dondurin.

» TIGhamlagkaplinini(kuplaj), glic kaynaginin hamlag soketine baglayiniz. Fisi sokun ve butlin parcalar tutturuluncaya kadar
saatyoninde dondurin.

» Fenerinsinyal kablosunuuygun konektore takin.
» Feneringaz hortumunuuygun birime/baglantinoktasina takin.

» Hamlacinsogutmasuyu donishortumunu (kirmizirenkli)uygunbaglantiparcasina/kuplajina (kirmizirenklisemboliine '@
)baglayin.

» Hamlacin sogutma suyu ikmal hortumunu (mavi renkli) uygun baglanti par¢asina/kuplajina (mavi renkli semboliine @’)
baglayin.
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@ Gaztipi
@ Gazbirime/baglanti

» Silindirden gelengaz borusunu arka gaz baglantisinabaglayin. Gaz akisini 5 I/dakikadan 15 I/dakikaya ayarlayin.

3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel

0
@

>
B

FP217
[ @

@ Glic besleme kablosu

Sistemisebekeye baglar

@ Kapama/A¢ma anahtari

Kaynak makinesine elektrik glicli verir.
iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I" acik.

@ Gazbaglantisi
(4) sinyalkablosu CAN-BUS girisi (RC, RI...)

@ Pozitif glic prizi (+)

Islemi MMA: Elektrot mesale baglantisi

IslemiTIG: Toprak kablosunun baglantisi
@ Negatif gli¢ prizi(-)

Islemi MMA: Toprak kablosunun baglantisi

IslemiTIG: Tor¢ baglantisi

@ Gazbaglantisi
@ Sinyal kablosu girisi (TIG torcu)
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3.3 On kontrol paneli

e N

\

OO

e bohler
@ Glc¢LEDsigI

Ekipmanin sebeke gerilimine baglandidini ve agik oldugunu gdsterir.

@ @ Anaalarm LED is1d1

Sicakhk korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel miidahalesini gdsterir.

@ @ AKtif giic LED is1§1

Ekipman prizbaglantilarinda voltajin mevcut oldugunu gosterir.

@ 123 7-Bslumliiekran

Kaynakyaparken, ve alarmlarikodlarken baslatma, ayarlar, akim ve voltajokumalariesnasinda genel kaynak
makinesi parametrelerinin gériintiilenmesine olanak saglar.

LCD ekran

Kaynakyaparken,vealarmlarikodlarkenbaslatma, ayarlar,akim ve voltajokumalariesnasinda genel kaynak
makinesi parametrelerinin gériintilenmesine olanak saglar.
Batln ¢alismalarin aninda gorintiilenmesine olanak saglar.

@ Anaayarlamakolu

Kaynagdin akimin siirekliolarak ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, segilmesine ve ayarlanmasina girise olanak saglar.

@ @ Fonksiyon tusu

Cesitlisistem fonksiyonlariarasinda se¢cim yapmanizisaglar:
- Kaynakislemi

- Kaynak metotlari

- Akim titresimi

- Grafik modu

Kullaniimayan tus

lob anahtari

Operatoértarafindan kisisellestirilebilen 64 kaynak programinin saklanmasina ve yonetimine olanak saglar.
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4. EKIPMANIN KULLANIMI

4.1 Baslatma Ekrani

Calistirildigi zaman, jenerator sistemin ve ona bagli olan bitiin cihazlarin dogru ¢calismasini glivence altina almak igin bir dizi
kontrolleryapar. Buasamadagaz besleme sistemine uygun baglantiyi kontrol etmeki¢in gaz testiislemide yapilir.

4.2 Esas Ekran

Sistemin ve kaynakisleminin kontroliine, esas ayarlarin gdsterilmesine olanak saglar.

4.3 MMAislemiana ekrani
O =i @ Olctimler
U A V @ Kaynak parametreleri

W @ Fonksiyonlar
@_ ON _[\.J-]

I. 'BBA

T

Olciimler
Kaynak safhalarisirasinda gercek akim ve gerilim él¢imleri LCD ekranda g&sterilir.

i @ Kaynak akimi
fﬁ |-|A 'c' |V @ Kaynak voltaji

® é>

Kaynak parametreleri
» Kodlayicibutonunabasmak suretiyle istenen parametreyisecin.

®_ J—.
S~
[ o0

1 [} A VRD (Voltage Reduction Device)

Voltajdisiricicihaz
Yukleme olmayan durumlarda ekipman voltajinin kontrol
edilmedigini gosterir.

Fonksiyonlar
En 6nemliislem fonksiyonlarinin ve kaynak metotlarinin ayarlanmasina olanak saglarlar.

| E | @@d}‘l Sﬁ@“ I L | @ Kaynakislemi

@ Kaynak metotlari
é) é) é) (3) MMsSinerjisi

=

Kaynak parametreleri
Parametre simgesi

Parametre degeri

Parametrelerin 6l¢l birimi

©OOOO®O
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Kaynakislemi

- B =

MMA TIGDC TIGAC
Kaynak metotlari
@@ﬂ‘ Kaynak metodunun secimine olanak saglar

Direkt polarite PG> | Rezerv polarite Alternatif akim

MM Sinerjisi
Kullanilan elektrot tipinise¢cmek suretiyle eniyi ark dinamiklerini ayarlamaniza olanak saglar.

Dogru arkdinamiklerinin secilmesi, mimkin olan eniyi kaynak performansini gerceklestirmeye yonelik bir gorisle
tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edilmesine olanak saglar.

Standard Selllozik Celik Aliminyum Demirdokim
(Esas/Dodgal
Titanyum Dioksit)

L
i

E.

Kullanilan elektrotun miikemmel kaynak yapabilme yetenegi garantiedilmektedir.
Kaynak yapabilme yetenedi tiiketim maddelerinin kalitesine ve onlarin korunmasina, ¢alisma ve kaynak
yapmasartlarina, sayisizmuhtemeluygulamalara, vs., dayalidir.

4.4 TIGislemiana ekrani

@ Olcumler

@ Kaynak parametreleri
@ Fonksiyonlar

L

=11 _100x
=1 W =

t 1 t

Olcuimler
Kaynak safhalarisirasinda gergcek akim ve gerilim él¢iimleri LCD ekranda g6sterilir.

@ Kaynak akimi

7 Oa DOv R
o o

Kaynak parametreleri

i ‘ @ Kaynak parametreleri
@— e o : » Kodlayicibutonunabasmak suretiyle istenen parametreyisecin.
1,'. .il » Kodlayiclyr dondirmek suretiyle segilen parametrenin degerini

P..c

ayarlayin.
@ Parametre simgesi
@ Parametre degeri

é) @ Parametrelerin dl¢l birimi

N
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Fonksiyonlar
En énemliislem fonksiyonlarinin ve kaynak metotlarinin ayarlanmasina olanak saglarlar.

DeDrive @ Kaynakislemi
@ Kaynak metotlari
ﬂ @ Akim titresimi

é é>

Kaynakislemi

> >

TIGDC TIGAC MMA

Kaynak metodunun se¢imine olanak saglar
2 Asama
2 Asamada, digmeye basiimasigazin akisina ve vuruslara neden olur. ark;
diigme birakildigizaman akim ediminis zamaniiginde sifira geridoner;
ark sondurilidr sondiridlmez, gaz gaz-sonrasi zamantigin akar.

4 Asama
4 asamada, digme Gzerindekiilk basing gazin akmasina neden olur, birmanuel 6n-gaziolusturur; digme
birakildigizaman ark ¢cakar.

Bilevel

BILEVEL kapsaminda kaynakgiile 5nceden ayarlanmisolan 2 farkliakimile kaynak yapabilir. Digmedeki
ilk basing 6n-gazzamanina, arkin gakmasinaveilk akimile kaynak yapilmasinayol acar. ilk birakma akim
egim-artisi “11” eyolacar. Eger kaynak¢idiigmeye hizlabasar ve onu hizlabirakirsa. “12” ye yonelik bir
degisiklik vardir. Digmeye hizla basiimasive onun hizla birakilmasi “11” e geridéner ve islem bu sekilde
devam eder. Egerdigmeye dahauzunsiire basarsaniz, akimigin algaltma rampasi¢calismaya basla,
bdylece nihai akima ulasir. Digmeye basiimasi gazin gaz-sonrasi zamaniig¢in akmaya devam etmesi
esnasinda arkiséndurdr.

. Akim titresimi
a Sabitakim ZEt;eslm“X Fast Pulse Mix AC/DC EasyArc

4.5 Programlar ekrani
PI‘O@ Operatoértarafindan kisisellestirilebilen 240 kaynak programinin saklanmasina ve yonetimine olanak saglar.

Programlar(JOB)

Anaekranbdlimine bakiniz

Programin saklanmasi

ekraninagirin.

» Kodlayiclyrdéondirmek suretiyle istenen programisecin (veya bos bellegdi) secin.

=== Bellekbos

@< Saklananprogram

» Buton e basmaksuretiyle operasyonu onqyloyln{@.

L)

123

» Tusa basarak "program saklama" ekranina girin \@] tusa basarak "sinerjiler"

L JI'» Buton e basmak suretiyle secgilen programdaki mevcut bitin ayarlari kaydedin.
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Programin biragiklamasini sunun.

» Kodlayiclyidondirmek suretiyle istenen harfisegin.
» Kodlayiciyabasmak suretiyle secgilen harfisaklayin.

» Cancelthelastletter by pressing button. <=

» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin[% .
» Buton e basmaksuretiyle operasyonu onoyloyln{%.

@ Onceden isgal edilen bir bellek mahallinde yeni bir programin saklanmasi zorunlu bir prosediir ile o bellek mahallinin

iptalini gerektirir.

=

Programaerisim

Programiptali

WELDING DEMO

@<

» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin[% .
» (1) numaralidigmeye basarak segilen progromlclkorln.@].
» Saklama prosediriind yeniden baslatin.

» Numaralidiigmeye basarak mevcutolan 1 erisin @
» Kodlayiclyrdéndirmek suretiyle istenen programisecin.
» Numaralidigmeye basarakistenen progrcmlsecin.[@\.

@ Bos olanlar otomatik olarak atlanirken, sadece bir program tarafindanisgal
edilenbelleklermahalline erisilir.

» Kodlayiclyrdéndirmek suretiyle istenen programisecin.
» (1) numaralidigmeye basarak segilen programi¢ikarin. 5
» Buton e basmak suretiyle operasyonu onoyloyln{@.

» Butonebasmak suretiyle operasyonu onaylayin[%) .
» (1)numarah diigmeye basarak secilen programicikarin.[£3 .
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5. KURULUM

5.1 Parametre kurulumu ve ayari

Kaynak sistemininilerive daha dogru kontroliicin bir dizi ek parametrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak saglar.
Kurulumda mevcut olan parametrelersegilen kaynaksireciileilgiliolarak diizenlenir ve niimerik bir koda sahiptir.

Kuruluma giris
» Enkodertusuna 5 saniye basilarak gergeklesir.
Setup XP User » Giris, ekranda 0 yazisiile onaylanacaktir.

{8@@@

BV

[= (& ]

Istenen parametrenin se¢cimive ayarlanmasi

» Kodlayiciyiistenen parametreicin niimerik kodu gériintiilemenize kadardondirin.
» Egerkodlayicianahtarbunoktada dnceden ayarliise, segilen parametre secilen deder goriintilenebilir ve ayarlanabilir.

Kurulumdan cikis

» “Ayarlama” kismindan ¢ikmakicin, kodlayiciya tekrar basin.

» Kurulumdan ¢ikmakicin, “0” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayicianahtara e basin.
» Butonebasmaksuretiyle operasyonu onoyloyln\@\.

» Degisikligi kaydetmek ve kurulumdan ¢ikmakigin tusa basiniz: [§2zl.

5.1.1 Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)

0 Kaydet ve ¢cik

Save Dedisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza olanak saglar.
&
Exit
—J
1 Sifirla
Batlin parametrelerisifirlamaniza Varsayilan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.
Res
—J
3 Hot start
MMA dakisicak start degerinin ayarlanmasinaolanak saglar.
Aﬁ- Arkvurusu asamalarindakistartislemlerini kolaylastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.
\—J Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 80% 0/kapal 500% 150%
CrNielektrot Aliiminyum elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 100% 0/kapal 500% 120%
Dokme Demir elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapali 500% 100%

7 Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
3A Imax 100A
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Arcforce

MMA dakiArk gliciiniin ayarlanmasina olanak saglar.

Kaynakta, Kaynakg¢inin ¢calismalarini kolaylastiran ayarlanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Elektrotun yapismasirisklerini azaltmakicin ark gliciiniin degerinin artirilmasi.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapalh 500% 30% 0/kapal 500% 350%
CrNielektrot Aliiminyum elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 30% 0/kapal 500% 100%
Dokme Demir elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapali 500% 70%

Dynamic power control (DPC)

Arzu edilen V/I 6zelliginin segilmesine olanak saglar.

1=C Sabitakim

Arkyuksekligindekiartisin veya azalmainistenen kaynak akimi Gizerinde higbir etkisi yoktur.

Elektroticin dnerilir: Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir dokim

120 Azalan cikis kontrolii

Arkytksekligindekiartis hervolticin 1ile 20 amper arasiylklenen degere gére kaynak akiminda bir azalmaya
nedenolur(aynidurum bununtersiicin de gecerlidir).

Elektroticin 6nerilir: Selllozik, Aliminyum

P=C Sabitgii¢

Arkyuksekligindekiartis kanununa gére kaynak akiminda bir azalmaya neden olur (aynidurum bunun tersiicin de
gecerlidir). V-1=K

Elektroticin 6nerilir: Selllozik, Aliminyum

Ark ayirma voltaji

Elektrik ark kapanisinin zorlandigi voltaj dederini ayarlamaniza olanak saglar.

Ortaya¢ikangesitliisletim sartlarinin gelistirilmis yonetimine olanak saglar.

Nokta kaynagiasamasinda, 6rnegin, disik bir ayirim voltaji elektrotu par¢adan uzaklastirirken, spreyi azaltirken,
par¢ayiyakarken ve oksitlerken arkin tekrar vurusunu azaltir.

Egerylksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniliyorsa, kaynakislemiesnasinda ark kesintisini Snlemekiicin ylksek
biresik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.

w Asla glic kaynaginin ylksiz voltajindan daha biylk bir ark ayirim voltajiayarlamayin.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapalh 99.9V 57.0V 0/kapal 99.9V 70.0V
Kesim Hizi

Kaynak hizintayarlamanizisaglar.
Default cm/min: Manuel kaynakislemindekireferanshiz.
Syn: Sinerjiden deger.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1cm/min 200 cm/min 15cm/min
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500 Makineayari

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.

kisminabakin "Interface personalisation (Setup 500)"

Dahayiksek ayarseviyelerine erisiimesine olanak saglar.

Degeri Kullaniciarayiizi Degeri Secilendiizey
XE Kolay Mod USER Kullanici

XA Uzman Modu SERV Service

XP Profesyonel Mod vaBW vaBW

551 Lock/unlock

Panelkumandalarinin kilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.
a kisminabakin"Lock/unlock (Setup 551)".
—
552 Ziltonu
, Ziltonunun ayarlanmasina olanak saglar.
- Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
~——— deger

0/kapal 10 10

601 Dlzenleme adimi

Operatortarafindankisisellestirilebilen biradimla bir parametrenin diizenlenmesine olanak saglar.
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan

deger

1 Imax 1

602 Hariciparametre CH1,CH2,CH3,CH4

parametre).

kismina bakin "Harici kontrolleryénetimi(Setup 602)".

705 Devredirencikalibrasyonu
Sistemin kalibrasyonunu saglar.
Q kisminabakin"Devre direncikalibrasyonu (setup 705)".
o e
751 Akimdedgeriniokuma
IT\A Gergek kaynak akimidegerinin gériintilenmesine olanak saglar.

752 Voltajdegeriniokuma

768 Hlisigirdisi 6l¢imi

Kaynaktaisigirdisi 6l¢lim degderinin okunmasinisaglar.

5.1.2 Setup parametrelerilistesi(TIG)
0 Kaydet ve ¢ik

Gergek kaynak voltajidegerinin gériintiilenmesine olanak saglar.

Degisikliklerikaydetmenize ve kurulumdan ¢cikmaniza olanak saglar.

Save
&
Exit
1 Sifirla
Bitln parametrelerisifirlamaniza Varsayilan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.
Res
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Gaz Oncesi
Gaz akisinin arkin kivilcim sagmasi 6ncesi gaz akisina gére kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.
Hamlaca gaz doldurulmasinave ¢evrenin kaynakicin hazirlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 99.9s 0.1s

Baslangi¢ akimi
Allowsregulation of the weld starting current.
Allows a hotteror cooler welding pool to be obtained immediately after the arc striking.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
1% 500% 50% 3A Imax -

Baslangi¢ akim zamani
Allows setting of the time for which the initial currentis maintained.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 99.9s 0/kapalh

Yukariegim
ilk akimile kaynak akimi arasinda tedrici bir gecis ayarlamaniza olanak saglar. Parametre saniyelericinde
ayarlanir.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapali 99.9s 0/kapal

Kaynak akimi
Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
3A Imax 100A

iki Seviyeli (bilevel) akim

iki seviyeli kaynak kipindekiikincil akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Hamlag¢digmesininilk siirecinde, 6n-gaz baslar, ark cakar ve kaynak yaparkenilk akim kullanilacaktir.

Onunilk devreye sokulmasinda, kaynak akimi “[1” nin ylkselme rampasiolusur.

Eger kaynakgisimdi digmeye hizli bir sekilde basar ve birakirsa, “12” kullanilabilir.

Onatekrar hizli bir sekilde basip birakmak suretiyle, “11” tekrar kullanilir ve bu sekilde devam eder.

Egerdiigmeye dahauzunsiire basarsaniz, akimigin algaltmarampasi¢calismaya basla, béylece nihai akima ulasir.
Didgmenintekrarbirakilmastile, ark kaybolurve gaz, gaz 6ncesiasamaicin akar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger

3A Imax - 1% 500% 50%

Baz akim

Darbelive hizlidarbelikipte baz akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger

3A Isald - 1% 100% 50%

Titresimli frekans
Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.

ince malzemelerin kaynaklanmasinda elde edilecek dahaiyi sonuclara ve kaynak kordonunun dahaiyi estetik
kalitesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1Hz 25Hz 5Hz

128



!

-t
. (W

-t
gxﬁ
&

I -
am

AR

-t
(=
-t

&
kK

CAlCRIEAES

| bohlerveiding

KURULUM

Titresimligorev devresi

Darbe kaynagindakidoéngii goérevinin diizenlenmesine olanak saglar.
Dahakisaveyadahauzunbirzamanikorumakigin zirve akimina olanak saglar.

Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger
1% 99 % 50 %

Hizlidarbe frekansi

Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.
Elde edilecek elektrik arkinin odaklanma eylemine ve dahaiyidengesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Pulsedslopes

Darbe operasyonu esnasinda biregim zamaninin ayarlanmasina olanak saglar.
Zirve akimile esas akim arasinda elde edilecek daha fazla veya az yumusak kaynak arkina sahip olan diizgiin bir

adimaolanaksaglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 100 % 0/kapal

Asagiegim

Kaynak akimriile nihai akim arasinda tedrici bir gecis ayarlamaniza olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

0/kapal 999s 0/kapalh

Nihai akim

Nihaiakimin ayarlanmasinaolanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger

3A Imax 10A 1% 500 % -

Nihai akim zamani

Nihaiakimin korundugu zamanin ayarlanmasinimimkin kilar.

Kaynakislemisonundakigaz akisinin

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 99.9s 0/kapalh
Oncekigaz

ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.0s 99.9s syn

Dalgasi sekli AC

istenen AC dalga seklinin secilmesine olanak saglar.

Squarewave Varsayilandeger

Triangular-sine wave

Square-sine wave

Sine-triangularwave
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Frequenza AC Qe

TIG ACkaynagindakipolarite donistirim frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.
Elde edilecek elektrik arkinin odaklanma eylemine ve dahaiyidengesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
20Hz 200 Hz 100 Hz

ACdengesi @Q¥®
TIG ACkaynagindakigorev dongisiiniin diizenlenmesine olanak saglar.
Dahauzunveyadahakisabirzamanigin korunmasi gereken pozitif polariteye olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
15% 65 % 35%

Fuzzylogic G¥NY

Kullanilan elektrot capinisegmek suretiyle sistem tarafindan ark vurusu faziesnasinda saglanan giiciin
diizenlenmesine olanak saglar.
Elektrotu uygun bir sekilde isitmayive/veya ucu uygun tutmayrmimkin kilar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1mm 5.0mm 2.4mm

Easyrounding

TIGACarkvurusu faziesnasinda saglanacak daha biiyiik bir enerji miktarina olanak saglar.
Elektrotun dahatek diize ve diizgiin bir sekilde yuvarlatilmasina olanak saglar.

Arkin ateslenmesinin ardindan fonksiyon otomatik olarak devre disi birakilir.

Saglanan gii¢ belirsizmantiga ayarh elektrot capina dayalidir.

Degeri Varsayillandeger | Geriaramaislevi
kapali X Fonksiyon devre disi
acik - Fonksiyon Etkin

Mix AC - DC zaman

AC MIX fonksiyonu ¢alistirildigizaman kaynak zamaninin dogru akimda ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.02s 2.00s 0.24s

Mix AC - DC zaman

AC MIX fonksiyonu ¢alistirildigi zaman kaynak zamaninin dalgaliakimda diizenlenmesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.02s 2.00s 0.24s

Kaynak akimi (DC)

ACMIXfonksiyonu calistirildigi zaman kaynak akiminin dogru akimda ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1% 200 % 100 %
203 Tigstart(HF)
! Arkvurusu hallerinin se¢imine olanak saglar.
W Degeri Varsayllandeger | Geriaramaislevi
acik X HF START
kapali - LIFTSTART
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204 Puntakaynagdi
t Size “punta kaynagi” islemiyapabilme ve kaynak zamaninin tespit edebilme olanagisaglar.
Kaynaksirecininzamanlanmasina olanak saglar.
Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapali 99.9s 0/kapal
205 Restart
Yeniden baslatma fonksiyonun ¢alistirilmasina olanak saglar.
V.'I Kaynak déngusiinininis egimiveyayeniden baslatiimasiesnasinda arkin derhal séndirilmesine olanak saglar.
Degeri Varsayllandeder | Geriaramaislevi
0/kapal - kapali
1/0on X actk
2/0f1 - kapali
206 Easyjoining
Darbeliakimdakiarkin gakmasina olanak ve 6nceden ayarl kaynak sartlarinin otomatik olarak yeniden eski TR
Jllllll haline sokulmasindan énceki fonksiyonun zamanlanmasina olanak saglar.
Parcalarin punto kaynagdiislemleriesnasindadahabiyik hizve dogruluga olanak saglar.
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1s 25.0s 0/kapalh

207 Extraenergy @GN
% Negatif polaritedekine kiyasla akimin pozitif polaritede dengelenmesine olanak saglar.
'%‘ Ortalama akim degerinidegismez halde tutarken, esas malzemenin veya daha biiylk kaynak kapasitesinin daha

fazlatemizligini elde etmeyi mumkunkilar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan

deger
1% 200% 100 %

Kesim Hizi

Kaynak hizintayarlamanizisaglar.

Default cm/min: Manuel kaynakislemindekireferans hiz.
Syn:Sinerjidendeger.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

1cm/min 200 cm/min 10 cm/min

Makine ayari

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.
Dahayiksek ayarseviyelerine erisiimesine olanak saglar.
kisminabakin "Interface personalisation (Setup 500)"

Degeri Kullanicraraylzi Degeri Secilendlizey
XE Kolay Mod USER Kullanici

XA Uzman Modu SERV Service

XP Profesyonel Mod vaBW vaBW

551 Lock/unlock

Panelkumandalarinin kilittlenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.
a kisminabakin"Lock/unlock (Setup 551)".
—
552 Ziltonu
> Ziltonunun ayarlanmasina olanak saglar.
- Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
~——— deger

0/kapal 10 10
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Diizenleme adimi
Operatortarafindan kisisellestirilebilen biradimla bir parametrenin diizenlenmesine olanak saglar.

| bohlerveing

Minimumolarak | Maksimum

Varsayilan
deger

1

Imax

1

Harici parametre CH1,CH2,CH3,CH4

Dis parametrenin yéonetimine olanak saglar 1, 2, 3,4 (minimum deger, maksimum deger, varsayilan deder, secilen

parametre).

kismina bakin "Harici kontrolleryénetimi(Setup 602)".

U/D torch

Dis parametreninyodnetimine olanak saglar (U/D).

Degeri Varsayilandeger Geriaramaislevi
0/kapal - kapali
1/11 X Akim

%

Programa erisim

Devre direncikalibrasyonu
Sistemin kalibrasyonunu saglar.
kisminabakin"Devre direncikalibrasyonu (setup 705)".

Akim degerini okuma
Gergek kaynak akimidegerinin gériintiilenmesine olanak saglar.

Voltajdegeriniokuma
Gergek kaynak voltajidegerinin gérintiilenmesine olanak saglar.

Hlis1girdisi 6l¢imi
Kaynaktaisigirdisi 6l¢im degderinin okunmasinisaglar.

Koruyucu limitler
Uyarilimitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina olanak saglar.

Esasdlc¢ilebilirparametrelericin uyarilimitlerini ve koruyucu limitleri ayarlamak suretiyle kaynak siirecinin kontrol
edilmesine olanak saglar.
Cesitlikaynal asamalarinin dogru kontroliine olanak saglar.
kismina bakin"Koruyucu limitler (Setup 801)".

5.2 Parametrelerin 6zel kullanim prosediirleri

5.2.1 7 bolimlik gériinti kisisellestirilmesi
7 segmentliekranda birparametrenin degerinisiirekli olarak gériintilemesini saglar.

Setup XP User

E

3 <
GO

351

» Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» Kodlayiciyigevirerek gereken parametreyiseciniz.
» Buton e basmak suretiyle 7 bslimliik gériintiide secilen parametreyisaklayin &l

» Buton e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve cikin [ .
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5.2.2 Interface personalisation (Set up 500)

Parametrelerin ana meniiden 6zellestiriimesine olanak verir.

500 Makine ayari

R istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.
?E‘ Degeri Kullaniciarayizi

XE Kolay Mod
XA Uzman Modu
XP Profesyonel Mod
XEMODU
MMA
Kaynak parametreleri @
TIG

Kaynakparametreleri | I | (L] (M) (af) (A) [L.] (A% wnal "

o (0) (60) () (D) ([ ()

XAMODU
MMA
Kaynak parametreleri [ L] [A_r\-J [I:L]
Fonksiyonlar l Sid ” Cls H@Nﬁ’ Al ‘ \ @@4'H ®@°H B ]

TIG

1) (1) ) () (ad) () ) (L) AR

i) [B%) (o

e (0) (60) () () ([ ()

Kaynak parametreleri

XPMODU
MMA
Kaynak parametreleri [ L] [A_r\-] [I:L]
Fonksiyoniar [Sull] [ | (@@ a0 | 5| oes | lme= | 1

Kaynak parametreleri { ] [

Fonksiyonlar [{}
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)
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Panel kumandalarininkilittienmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.

Setup XP User

| 551
| Off

Save]
[AEXit

e o

Setup XP User

| 551
® 33

[@@E@

Panel fonksiyonlari
)
—
G374 Si1 1.0mm Ar 18%C0.

11848 # 22mm k 34mm V 95V

RS

§1.0808

ArcDrive

—

Parametre secimi

» Kodlayicianahtaraenazindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisegin (551).

» Kodlayici butona basmak suretiyle secilen parametrenin dizenlemesini
etkinlestirin.

Sifre ayari

» Kodlayiciyidéndirmek suretiyle nimerik bir kod (sifre) girin.
» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
» Buton e basmak suretiyle operasyonuonaylayin &),

Save

» Dedisikligikaydetmekicin dugmeye basin: [ §r.

Kilitlenen birkontrol panelde herhangibirislemin yapilmasi &zel bir ekranin gérilmesine neden olur.

Panel fonksiyonlari

» Kodlayiclyidondirmekvedogrusifreyigirmeksuretiyle panele fonksiyonelliklerine
geciciolarak (5 dakika) ulasin.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.

» Kurguya girmek suretiyle kontrol panelini tam olarak ag¢in yukarida verilen
talimatlariizleyin) ve parametre 551 yitekrar “off (kapah)” konuma alin.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.

Save

» Degisikligi kaydetmekicin digmeye basin:| g .

5.2.4 Harici kontroller yonetimi(Setup 602)

Dis parametreninydnetimine olanak saglar 2 (minimum degder, maksimum deder, varsayilan deger, segilen parametre).

| 602

|
|

Parametre se¢cimi

» Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisecin (602).
» Kodlayicibutonabasmaksuretiyle “Harici kontroller ydnetimi” ekranina girin.
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Hl
Min E
max|  SO0A |

[13'2) Save]

Chil H |

v

Setup XP User

705 |
L, {00 mo

" &*

v

Setup XP User

705

—

Q

m
(SaVe!

L—/—d

L, {00
%)

B =850

H |

4

>

4

14
14

v v

v v

v v v v v Vv

Harici kontroller yonetimi

Numaralidigmeye basmak suretiyle istenen RC uzaktan kumanda ciktisini (CH1,
CH2,CH3, CH4)secin. @l

Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max-parametre)
secin.

Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max-parametre)
ayarlayin.

Degisikligi kaydetmekicin diigmeye basin: [ .
Buton e basmak suretiyle operasyonu onaylayin (&),

5.2.5 Devredirencikalibrasyonu (set up 705)

Jeneratéri meveut kaynak devresininrezistansina gére kalibre etmesinisaglar.

Parametre se¢cimi

Kodlayicianahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
istenen parametreyisecin (705).

Kodlayici butona basmak suretiyle secgilen parametrenin dizenlemesini
etkinlestirin.

Jeneratéri kaynak devresine baglayin (tezgah veyais pargasi).

Acikta kalan torcun nozul tutucu ucunu yerlestirmek i¢in kapagdi ¢ikarin. (MIG/
MAG)

Kalibrasyonu

Kilavuz telin ucunu is pargasi ile elektrik temasi saglayacak sekilde yerlestiriniz.
(MIG/MAG)

Prosedurl bcslotmckicin\E\dUQmesine basin.

En azbirsaniye temas halinde tutun.

Ekranda gosterilen deger kalibrasyondan sonra glincellenecektir.

Buton e basmak suretiyle operasyonu onaylayin [

Buton e basmak suretiyle operasyonu onoyloyln\g\.

Degisikligi kaydetmek ve kurulumdan ¢ikmakigin tusa basiniz: 523 .

5.2.6 Koruyucu limitler (Setup 801)

Uyarilimitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina olanak saglar.
Esasdlgllebilirparametrelerigin uyari limitlerini ve koruyucu limitleri ayarlamak suretiyle kaynak siirecinin kontrol edilmesine

olanaksagdlar.

Cesitlikaynal asamalarinin dogru kontroliine olanak saglar.

Dikkatsinirlari

-

Koruyucu limitler

Kaynak akimi

Gaz akisininokunmasi

2=

N
=

@

Akim degderini okuma (motor 1)

Sogutucu akisiokuma

Sogutma suyusicakhdiokuma

Ol

Kaynak voltaiji

Robot hareket hizi

B=

3
=

@ Akim degeriniokuma (motor 2)

Telhizi

2l
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Setup XP User

801

&%

A

Min(A) Max(A)

& | OFF| OFF
3| OFF| OFF

Rt

PR

)

Save!

A LI

3| OFF| OFF

| bohlerveding

i
Sy voestalpine

Parametre se¢cimi

» Kodlayicianahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisecin (801).
» Kodlayicibutonabasmak suretiyle “Koruyucu limitler” ekranini girin.

Parametre secimi

» Digmesine basarak gereken parametreyiseciniz g .

» Buton e namsak suretiyle koruyucu limitleriayarlama metodunu secin ##%

Makine ayari

Mutlak deger Yiizde degeri

Koruma sinirlariayari

in(A) Max(A) @Uyarllimitlerisctlrl

A | OFF| OFF @ aarmiimitierisatin

@ Minimum seviyeler kolonu

@hlill I@@% I I‘ﬁ? T@%’Iﬂ @ Maksimum seviyeler kolonu

6. BAKIM

» Kodlayici anahtara basmak suretiyle istenen kutuyu segin (segilen kutu ters
kontrastile goruntulenir).

» Kodlayiclyidondirmek suretiyle secilen limitin seviyesiniayarlayin.

Save

» Degisikligi kaydetmekigin digmeye basin: gf .

@ Uyari limitlerinin birine gegit vermek kontrol panelinde gérsel bir sinyalin

gorilmesine nedenolur.

@ Uyari limitlerinin birine gegit vermek kontrol panelinde gérsel bir sinyalin

S

gorilmesine ve kaynak ¢alismalarinin derhal bloke edilmesine neden olur.

Arkin ¢akilmasive sondiridlmesiesnasindakihatasinyalleriniengellemekigin
kaynak filtrelerini baslatmayi ve sonlandirmayi ayarlamak mimkindir
(“Kurgu” kismina - 802-803-804 numarali parametrelere bakin).

Rutinbakimsistem tUzerindeimalatginindirektiflerine gére yiritidlmelidir. EKipman ¢alisirken bitlin erisim veisletim
kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmalidir. Sistemlerde hig¢bir sekilde degisiklik yapilmamalidir. Metal tozun
havalandirmaylizgecleriyakininda veya onlar lizerinde birikmesini 6nleyin.

Her tirld bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmaldir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin yetkili
personel disinda personel tarafindan yapilmasi Griinin garantisinin gecgersiz ve hikimsiz olmasina neden
olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢canin tamiri veya degistirilmesi sadece kalifiye miihendisler tarafindan
yurutdlmelidir.

Herislemden 6nce gii¢ beslemesini ¢cikarin!
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ALARM KODLARI

¢ kaynagdi Gizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

6.1.1 Aggregat

lhll Gigkaynagiicinidisikbasinghsikistirilmishavave yumusakkilli fircalarvasitasiile temizleyin. Elektrik baglantilarini
v ve bitin baglantikablolarintkontrol edin.
6.1.2 Hamlag Unitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:
)
F Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiri derecede 1sinmadigindan emin olun.
N————
7/

wy Daime giivenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.
N————
o)

/ Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.
N———/

TR

6.2 Ansvar

(=]
iec )

So6zi edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyr yukimltlikten muaf tutacaktir.
Imalat¢r asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tirlid sorumlulugu reddeder. Her tirli siphe ve/veya
problemicinsize enyakin servis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

7. ALARM KODLARI

e

Sistemleil

—

ALARM

Bir alarma midahale edilmesi veya kritik koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde gérsel bir sinyale ve kaynak
islemlerinin hemen durmasinanedenolur.

DIKKAT

Bir alarma midahale edilmesi veya kritik koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde gorsel bir sinyale ve kaynak
islemlerinin hemen durmasinaneden olur.

gilibuatiin alarm ve korumassinirlariasagida listelenmistir.

A Asirisicaklik E A Asirisicaklik E

N N

A Asirisicaklik

A Giic modiiliiniin asiriakimi (Inverter) —“{

A Sistem yapilandirma hatasi ? A iletisim hatasi "I‘_
.

E11 E13

A Program gecersiz 1—0 A Program gecersiz 4—0
E14 E15

A iletisim hatasi (uP-DSP) "I A Program gecersiz 4—0
E17 H 4 | | E1s grame

A Sistem yapilandirma hatasi ? A Bellek bozuluyor E
.

E21

A Verikaybi h& A iletisim hatasi (DSP) -’I‘_
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A Bellek bozuluyor (RTC) ﬂ A Bellek bozuluyor (Sicakhgdiokuma) E
E27 E28

A Tutarsizdlgtler ’v A iletisim hatasi (H.F.) -’I‘_
E29 E30

A iletisim hatasi (AC/DC) -’I‘_ A Gerilimaltinda V‘
E31 E38

A Sistem gii¢ kaynagiarizasi A Sistem gli¢ kaynagiarizasi

E39 ° ynas ]]* E40 ° ynas D*
A Sogutmasivisi eksikligi A Akim diizeyi asiimis (Alt sinir) A*
E43 9 9 “ E54 Y

A Akim dizeyi asilmis (Ust sinir) Af A Gerilimdizeyiasiimis (Altsinir) V‘
E55 E56

A Gerilim duzeyiasilmis (Ustsinir) Vf & Akim diizeyiasiimis (Alt sinir) A*
E57 E62

& Akim dizeyi asilmis (Ust sinir) Af & Gerilim dizeyiasiimis (Altsinir) V‘
E63 E64

& Gerilim duzeyi asilmis (Ustsinir) f A Ayarlanan korumasinirlariuyumlu degil &
E65 Y V E70 Y Y °

g Sogutmasivisiasirisicakhgi “

8. TESHISLER VE COZUMLER

Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)

Sebep Cozlim

¥

Elektrik sisteminiihtiyaca gore kontrol edin ve tamir edin.
Kalifiye personel kullanin.

» Prizde sebeke voltajiyok.

¥

¥

Kusurlu pargcayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

¥

4

» Hatsigortasiatik. Kusurlu parg¢ayidegdistirin.

» Kusurlustartanahtari.

¥

Kusurlu parg¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

¥

» Kusurlu elektronik. Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

¥

Hi¢cbir glic verimiyok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep Cozim

¥

Kusurlu par¢ayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurluhamlag digmesi.

v

» Sistemasiriisinmis (termalalarm-sariLED yaniyor). » Sistemikapatmadan onunsodumasinibekleyin.

¥

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

» Yanlis toprak baglantisi.

¥

» Sebeke voltajimenzildisinda (Sari LED yanik). »

¥

Sebeke voltajinigli¢ kaynagi menziliarahdinaalin.
Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

3

¥
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» Kusurlu elektronik.

Yanlis gli¢ beslemesi

Sebep

» Kaynaksilrecinde yanlis secim veyakusurlu

selektor.

» Sistem parametreleriveyafonksiyonlariyanlis bir

sekilde ayarli.

» Kaynakakimininayariigin kusurlu

potansiyometre/kodlayici.

» Sebeke voltajimenzil disi.
» Birfaz eksik.

» Kusurlu elektronik.

Ark dengesizligi
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

» Kaynakgazinda nemlilik.

» Yanls kaynak parametreleri.

Cok fazla puskiirtme
Sebep

» Yanlisarkuzunlugu.

» Yanlskaynak parametreleri.

» Yetersizgaz korumasi.

» Yanhs ark dinamikleri.

» Yanhs kaynakkipi.

Yetersizdelme
Sebep
» Yanhs kaynakkipi.

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanlis elektrot.
» Uclarinyanlis hazirlanmasi.

» Yanlistoprak baglantisi.

» Kaynakyapilacak par¢calar¢ok biyk.

Atik karismalari
Sebep
» Eksikatik cikariimasi.
» Elektrot capicok biyik.

» Uglarinyanhs hazirlanmasi.

»

Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

»

»

¥

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Kaynak siirecinidogru bir sekilde segin.
Kusurlu par¢ayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Sistemive kaynak parametreleriniyeniden ayarlayin.

Kusurlu parg¢ayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

Sistemitamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.

TR

Cozim

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Gazakisiniayarlayin.
Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumdaoldugunu
kontrol edin.

Daimakalitelimalzemelerve Urlnler kullanin.
Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Elektrotile par¢a arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

Kaynak voltajiniazaltin.

Gaz akisiniayarlayin.

Yayinimcininve hamlacin gaz nozilininiyidurumdaoldugunu
kontrol edin.

Devre endikleyicidegeriniylkseltin.
Dahablytk birendikleyici priz kullanin.

Hamlac acisiniazaltin.

Cozlim

»

»

¥

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.
Kaynak akiminiartirin.

Dahakii¢lk caplielektrot kullanin.
Kalafatdemiriagikhdiniartirin.

Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

Kaynak akiminiartirin.

Cozim

»

»

»

Kaynak 6nce parc¢alaridogru bir sekilde temizleyin.
Dahakiiglik caplielektrot kullanin.

Kalafat demiriacikliginiartirin.
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TESHISLER VE COZUMLER

» Yanlis kaynakKkipi.

Tungsten karismalari
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanlis elektrot.

» Yanlis kaynakKkipi.

Ufleme delikleri
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Yapisma
Sebep

» Yanhsarkuzunlugu.

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanhs kaynakkipi.

» Kaynakyapilacak parcalar¢ok biyik.

» Yanhs ark dinamikleri.

v

Marjinal girintiler
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanlisarkuzunlugu.

v

» Yanhs kaynak kipi.

v

» Yetersizgaz korumasi.

Oksitlenmeler
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Gozeneklilik

Sebep

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veyaKkir.

» Metalmalzemede nemlilik.

» Yanlisarkuzunlugu.

 boéhlerw
» Elektrotile par¢caarasindaki mesafeyiazaltin.
» Butlin kaynak asamalariesnasinda dizenliolarak besleyin.

Cozim
» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahablyik¢aplhelektrotkullanin.

» Daima kalitelimalzemelerve Urinler kullanin.
» Elektrotudikkatlice bileyin.

» Elektrotile kaynak havuzu arasindakitemastan kaginin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.
» Yayinimcininve hamlacin gaz nozillininiyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Coziim
» Elektrotile parcaarasindaki mesafeyiartirin.
» Kaynakvoltajintartirin.

» Kaynakakiminiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Hamlag¢agisiniartirin.

» Kaynakakiminiartirin.

» Devre endiikleyicidederiniylkseltin.
» Dahablylkbirendikleyicipriz kullanin.

Cozim
» Kaynakvoltajintazaltin.
» Dahakiglkcaplielektrotkullanin.

» Elektrotile par¢caarasindaki mesafeyiazaltin.
» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Doldururkenyansalinim hiziniazaltin.
» Kaynakyaparken besleme hiziniazaltin.

» Kaynakyapilacak malzemelere uygun gazlarkullanin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.
» Yayinimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniiniyi durumda oldugunu
kontrol edin.

Cozlim
» Kaynak énce pargalaridogru birsekilde temizleyin.

» Daima kalitelimalzemelerve Urinler kullanin.
» Kaynakmalzemesinidaime mikemmel sartlardatutun.

» Daima kalitelimalzemelerve Urinler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime mikemmel sartlardatutun.

» Elektrotile par¢caarasindaki mesafeyiazaltin.
» Kaynakvoltajiniazaltin.
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» Kaynakgazindanemlilik. » Daima kalitelimalzemeler ve Urinler kullanin.
» Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.
» Yetersizgaz korumasi. » Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilinidniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

¥

» Kaynakhavuzu¢ok¢abukkatilasiyor. » Kaynakyaparken besleme hiziniazaltin.
» Kaynatilacak parcalariéncedenisitin.

» Kaynakakiminiartirin.

¥

Sicak ¢catlaklar
Sebep Coziim

» Yanhs kaynak parametreleri. » Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahakicik caplielektrot kullanin.

» Kaynatilacak par¢alardayad, vernik, pasveyakir. » Kaynakénce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.

» Kaynak malzemesindeyad, vernik, pas veyaKkir. » Daimakalitelimalzemelerve Grinler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime mikemmelsartlarda tutun.

» Yanhs kaynakkipi. » Kaynatilacak baglantitirii¢indogrusiraliislemleryiritin.

» Kaynatilacak parcalar farkliniteliklere sahip. » Kaynaktan énceyagdkaplamaislemiyapin.

Sodguk ¢atlaklar
Sebep Cozim

» Metalmalzemede nemlilik. » Daimakalitelimalzemelerve Urinler kullanin.
» Kaynak malzemesinidaime miikemmel sartlardatutun.

» Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi. » Kaynatilacak parg¢alariéncedenisitin.
» Isitmasonrastislemyapin.
» Kaynatilacakbaglantitirdi¢indogrusiraliislemlerytritin.

9. KAYNAK TEORISI

9.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

lyikaynak baglantilarielde etmekicin, oksitlerden, pastan veya étekikirleticimaddelerden arindiriimis temiz parcalar tizerinde
calismak tavsiye edilir.

Elektrotsecimi

Kullanilacak elektrotun ¢api malzemenin kalinhgina, pozisyonuna, baglanti tiiriine ve kaynatilacak par¢anin hazirlik tiriine
dayalidir. Onemli capa sahip elektrotlar kaynak islemi esnasindaki nihai yliksek 1si tedariki ile kesin olarak ¢ok ytiksek akimlar
gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim

Dogal Titan Dioksit Kullanim kolayhgi Bitln pozisyonlar
Asit Yiksek eritme hizi Duz

Esas Mekanik nitelik Bltln pozisyonlar

Kaynak akiminin secilmesi
Kullanilan elektrot turdileilgilikaynak akimiaraligiimalatg¢i tarafindan elektrot kabinda 6zellikle belirtiimektedir.

Arkin cakilmasi ve devam ettiriimesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagli olan ¢alisilan parca tizerine sirtilmek ve, ark ¢akilir gakilmaz, ¢ubugu
normal kaynak mesafesine hizla geri cekmek suretiyle Uretilir.

Genel olarak, arkin ¢alismasini artirmak icin, taban kaynak akimi ile ilgili bir baslangi¢ akim artisi ¢cok faydalidir. Ark ¢cakilir
¢akilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve ¢alisilan parca tGizerinde damlalar halinde birakilir. Elektrotun dis kaplamasi
tuketilir ve bu durum kaynak i¢in koruyucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde glivence altina alinir. Erimis malzeme
damlalarininelektrotun kaynak havuzuile birbirlerine tesadifiyakinliginedeniile kisadevre olmasisuretiyle arkisondirmesini
onlemekicin, kaynak akimininkisadevre sonunakadargegicibirartisicok faydalidir (Ark Gici). Eger elektrot kaynak yapilacak
yapisirsa, kisadevre akiminien distk dlizeye indirmek faydalidir (yapismayi 6nleme).
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( 1 Kaynadinyapilmasi

Elektrot egim agcisi islem sayisina dayali olarak
degisir; elektrot hareketi, doldurucu malzemenin
merkezdeki asiri bir birikimini onleyecek sekilde
normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim ve
durmalarile yapilir.

Curufun kaldiriimasi

Kaplamali elektrotlar vasitasi ile kaynak yapmak her islemden sonra cirufun kaldirilmasini gerektirir. Ciruf kiiclik bir ¢ekic
vasitasiile kaldirilir ve egerkirilgansa fircalanarak atilir.

9.2 TIG kaynagi (stirekli ark)

Aciklama

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynagdi islemi tiketilebilir olmayan bir elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip
saf veya alasim tungsten) ile ¢alisilan par¢ca arasindaki bir elektrik arkinin varlidina dayahdir; atil bir gaz (argon) atmosferi
kaynak havuzunu korur. Tungstenin baglantidaki tehlikeli karisimlarini dnlemek igin, elektrot hi¢cbir zaman ¢alisilan parcaile
temas etmemelidir; bu nedenle kivilcim H.F. gli¢ kaynagdi vasitasiile baslatilir, boylece elektrik arkinin uzaktan ¢akisi glivence
altina alinir. Azaltilan tungsten karisimlariile bir baska baslatma tiiri de mimkinddr: yiksek frekans gerektirmeyen kaldirma
starti,ama sadece elektrotile ¢alisilan par¢ca arasinda disiik akimdaki bir baslangi¢ kisa devresi; elektrot kaldirildigi zaman,
ark baslatilacak ve akim ayarlanan kaynak degerine ulasincaya kadar ylikselecektir. Kaynak kordonunun ucunun kalitesini
artirmak i¢in akimin diststint dikkatlice kontrol etmek énemlidir ve ark parlamasindan birka¢ saniye sonra gazin kaynak
havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir. Birgok isletim sartlari altinda, énceden ayarl iki kaynak akimini kullanilabilmek
birinden 6tekine (BILEVEL) kolayca hareket edebilmekicin faydahdir.

Kaynak polaritesi

( 1 D.C.S.P.(Direkt Diiz Akim Polaritesi)

= Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirl asinmasini glivence altina alir (1), ¢UnkU
1 1sinin %70ianot lizerinde yodunlasir (parga).

Yiksekilerleme hizlarive disikisi tedarikiile dar ve derin kaynak havuzlari elde edilir.

D.C.R.P.(Direkt Ters Akim Polaritesi)

@ Ters polarite erimez bir oksit katmaniile kapl metallere kiyasla daha yliksek erime sicakhgina
9 sahip alasimlara kaynak yapmakigin kullanilir.
Elektrotun asirrasinmasina neden olduguigin yiksek akimlar kullanilamaz.

I w
( 1 D.C.S.P.Darbeli(Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)
T Darbelidogru akiminkullaniimasi 6zelisletim sartlarinda kaynak banyosunun dahaiyikontrol
pc.sp edilmesine olanak saglar.

| Kaynak banyosu baz akim (Ib) arki ateslenmis durumda tutarken zirve darbeler (Ip) ile
1 olusturulur. Bu metot daha ince levhalarin daha az deformasyon, daha iyi form faktéri ve
sonug¢ olarak daha disik bir sicak ¢atlak tehlikesi ve gaz delmesi ile kaynatiimasina yardim

o . eder.
T 5.C.5.5 ~PULSED Frekansin (MF) artirilmasi ile ark incelir, ince levhalarda daha yodun, daha sadlam ve kaliteli

kaynak dahadaartirilir.

142



— KAYNAK TEORISI
' bohlervedng
Celik TIG kaynadi

TIG proseduriborulardakiilkuygulamalardahemkarbonve hem de alasim ¢eligikaynagive gériintistin Snemli oldugu yerdeki
kaynakicin ¢ok etkilidir. Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarindogru bir bicimde temizlenmesive hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun sec¢cimive hazirlanmasi @ elektrot Akimarahig:
Toryum  tungsten elektrotlarini (%2 toryum-kirmizi
renklendirmeli) veya alternatif olarak asagidakicaplarasahip | 1-0mm 15+75A
seryum veya lantan elektrotlerini kullanmaniz tavsiye edilir: 1.6mm 60150 A
2.4mm 130+240A
Elektrot sekilde gosterilen u¢ta olmalidir.
/R a® Akimarahgi
30 0+30A
o
\g 60+90 30+120A
90+120 120+250 A TR

Doldurucu malzeme
Doldurucu ¢ubuklarbaz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen pargalari kullanmayin, ¢linki onlar kaynagin kalitesini olumsuz etkileyebilen ¢alisma
safsizliklariicerebilirler.

Koruyucugaz
Pratik olarak, safargon (99.99%) her zaman kullanilir.

Kaynak akimi D elektrot Gazmemesinr Gaz memesi Argon akisi
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120 mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Bakir TIG kaynagi

TIC kaynagi ylksek isi konsantrasyonu ile nitelendirilen bir siire¢ olduguna gore, bakir gibi ylksek termal iletkenlige sahip
kaynak malzemeleriigin 6zellikle uygundur.

Bakirin TICkaynadiigin, ¢eligin TIC kaynagdiicin olan aynidirektiflere veya 6zel talimatlara uyun.
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Elektriksel 6zellikler

URANOSNX 1700 AC/DC U.M.
Glg beslemesivoltajiU1(50/60 Hz) 1x115 (x15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 349 349 mQ
Gecikmelihatsigortasi 25 16 A
Kablo-iletisim arabasi SAYISAL SAYISAL

Emilen maksimum gli¢ 5 3 kVA
Emilen maksimum gli¢ 5 5 kW
Bos durumdayken emilen gii¢ 48 48 W
Gug faktord (PF) 1 1

Verimlilik (p) 80 80 %
Cos @ 0.99 0.99

Emilen maksimum akim [Tmax 33.3 21.7 A
Verimliakim 1eff 19.5 12.5 A
Ayararaligi (MMA) 3-150 3-150 A
Ayar araligi(TIG) 3-170 3-170 A
Yikstuz voltajUo 80 80 Vdc
Maksimum voltajUp 10.1 10.1 kV

*Buekipman EN/IEC 61000-3-117ile uyumludur. Kamu sebekesine ySnelik ara ylz noktasindaki(ortak kuplaj noktasi, pcc)ana
sebeke empedansibelirtilen “zmax” degerinden daha kiglktir veya ona esittir. E§er birkamu disik voltaj sistemine
baglanirsa, buislem eger gerekirse dagitim sebekesioperatoriiile konsiltasyon vasitasiile, ekipmanin baglanabilmesini
saglamak ekipmanin montdérinin veya kullanicinin sorumlulugudur.

*Buekipman EN/IEC 61000-3-12 uyumlu degildir.

Gorev faktoru
URANOS NX 1700 AC/DC 1x115V 1x230V U.M.
Gorev faktori MMA (40°C)
(X=35%) 120 150 A
(X=60%) 100 120 A
(X=100%) 80 90 A
Gorev faktori MMA (25°C)
(X=100%) 120 150 A
Gorev faktoru TIG (40°C)
(X=35%) 150 170 A
(X=60%) 130 150 A
(X=100%) 110 130 A
Gorev faktord TIG (25°C)
(X=100%) 150 170 A
Fiziksel &zellikler
URANOS NX 1700 AC/DC U.M.
IP Korumaderecesi IP23S
izolasyon sinifi H
Boyutlar (uxdxy) 500x190x400 mm
Agirlik 18.8 Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
Yapistandartlari ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

Glg¢besleme kablosu kismina 3x2.5 mm?
Gug kablosu uzunlugu 5 m
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Elektriksel ozellikler

URANOSNX2200AC/DC U.M.
Glg beslemesivoltajiU1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC) * 275 275 mQ)
Gecikmelihatsigortasi 30 20 A
Kablo-iletisim arabasi SAYISAL SAYISAL

Emilen maksimum gii¢ 6.4 6.4 kVA
Emilen maksimum gii¢ 6.4 6.4 kW
Bos durumdayken emilen gii¢ 48 48 W
Guc faktoru (PF) 1 1

Verimlilik (p) 80 80 %
Cos @ 0.99 0.99

Emilen maksimum akim [Tmax 37.2 27.6 A
Verimliakim [1eff 22 16 A
Ayar araligi (MMA) 3-180 3-180 A
Ayararahgi(TIG) 3-220 3-220 A
Yikstiz voltajUo 80 80 Vdc
Maksimum voltajUp 10.1 101 kV

TR

*Buekipman EN/IEC 67000-3-11ile uyumludur. Kamu sebekesine ySnelik ara ylz noktasindaki(ortak kuplaj noktasi, pcc)ana
sebeke empedansibelirtilen “zmax” degerinden daha kii¢lktirveya ona esittir. Eger bir kamu dlsik voltaj sistemine
baglanirsa, buislem eger gerekirse dagitim sebekesioperatdriiile konsiltasyon vasitasiile, ekipmanin baglanabilmesini
saglamak ekipmanin montériniin veya kullanicinin sorumlulugudur.

*Buekipman EN/IEC 671000-3-12 uyumlu degildir.

Gorev faktoru
URANOSNX2200AC/DC 1x115V 1x230V U.M.
Gorev faktori MMA (40°C)
(X=35%) 130 180 A
(X=60%) 110 150 A
(X=100%) 90 130 A
Gorev faktori MMA (25°C)
(X=60%) - 180 A
(X=100%) 130 160 A
Gorev faktoru TIG (40°C)
(X=35%) 180 220 A
(X=60%) 140 170 A
(X=100%) 130 150 A
Gorev faktoru TIG(25°C)
(X=60%) - 220 A
(X=100%) 180 180 A
Fiziksel &zellikler
URANOSNX2200AC/DC U.M.
IP Korumaderecesi IP23S
izolasyon sinifi H
Boyutlar (uxdxy) 500x190x400 mm
Agirlik 18.8 Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
Yapistandartlari ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

Gucbesleme kablosu kismina 3x2.5 mm?
Gug kablosu uzunlugu 5 m
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11. DERECELENDIRME PLAKASI

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. ‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 1700 AC/DC | N° URANOS NX 2200 AC/DC N°
=RADEHA || EN | 60974-1/A1:2019 60974-3:2019 =ABHATE || EN | 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
bR 60974-10/A1:2015 Class A LGP 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV Up 10.1 kV
———=| 3A/10.0V - 170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V) =——==| 3A/10.0V - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
X (40°C) 35% 60% 100% X (40°C) 35% 60% 100%
Uo 12 170A (150A) | 150A (130A) | 130A (110A) Uo 12 220A (180A) | 170A (140A) | 150A (130A)

80V | U: [16.8V (16.0V) [16.0V (15.2V) [15.2V (14.4V)
3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)

80V | u: [18.8V(17.2V) [16.8V (15.6V) [16.0V (15.2V)
3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)

[l M [ [T

gLl T | ) T8

X (40°c) 35% 60% 100% X (40°c) 35% 60% 100%

Uo 12 150A (120A) [ 120A (100A) 90A (80A) Uo 12 180A (130A) [ 150A (110A) | 130A (90A)

80V U2 |26.0V (24.8V) [24.8V (24.0V) |23.6V (23.2V) 80V U2 |27.2V (25.2V) [26.0V (24.4V) [ 25.2V (23.6V)
=1~ =1~

0760 Ha U1 230V(115V) |limax 21.7A(33.3A)| heff 12.5A(19.5A) ?0/60 e U1 230V(115V) |limax 27.6A(37.2A)| lheff  16A(22A)
UK MADE UK MADE
P 235 cA C E EH ITALY P 235 cA C E [H ITALY
] ]

12. GUC KAYNAGI DERECELENDIRME PLAKASININ ANLAMI

e N 1 Ticarimarka
1 2 2 imalatginin adive adresi
3 | 4 3 Makine modeli
5 I 6 4 Serino.
23 XEXXXXXXXXXXX Uretim yili
7 9 11 5 Kaynak makinesitipisemboli
12 15 16 17 6 Yapimstandartlarireferansi
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Kaynakstirecisembolii
14 | 15B | 16B 17B 8 Artan elektrik soku riskli ortamlarda calismak icin uygun
11 kaynak makinelerii¢in sembol
7 9 12 15 16 17 9 Kaynakakimisemboli
8 10 15 | 15A :Ilgg :]I;g :IIEI) IZ::;:‘ZZ;:‘Z:\;T:‘ﬁ:in:S:;GJe minimum akim araliklari ve ilgili
14| 158 cevresel yuk voltaji
18 19 20 21 12 Araliklidevre sembolu
13 Tahsis edilen kaynak akimisemboli
22 EE C € [H[ Tr\ﬁ: 14 Tahsis edilen kaynak voltajisemboli
15 Araliklidevre degerleri
E 16 Araliklidevre degerleri
L — 17 Araliklidevre degerleri
15A Tahsis edilen kaynak akimidegerleri
CE ABuygunlukbeyani 16A Tahsis edilen kaynak akimidegerleri

EAC EACuygunluk beyani

17A Tahsis edilen kaynak akimidegerleri
UKCA  UKCAuygunluk beyani

15B Geleneksel ylk voltajidegerleri
16B Geleneksel ylik voltajidegerleri
17B Geleneksel ylik voltajidegerleri

18 Glc¢beslemesisemboli

19 Tahsis edilen gii¢ beslemesivoltaji

20 Tahsis edilen maksimum gli¢ besleme akimi

21 Tahsis edilen maksimum efektif gli¢ beslemesi akimi
22 Korumaderecesi

23 Anmatepe gerilimi
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ROMANA

DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Constructorul
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declard pe propriardspundere cd urmdatorul produs:
URANOSNX 1700 AC/DC 55.08.049
URANOSNX2200AC/DC 55.08.050

este conform normeloreuropene:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

sicd aufostaplicate urmdtoarele standarde armonizate:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectii la
producdtorul mentionat anterior.

Orice operatie sau modificare care nuafost autorizatdin prealabil de voestalpine Béhler Welding Selco
S.r.l. vaanula aceastd carte tehnica.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

I
Lino Frasson
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SIMBOLURI

A Pericoliminentde producere de rdnigrave si conduite periculoase care pot duce la rdniri corporale.

—_—
W Sfatimportantde urmat pentru aevita accidentdrile usoare sau a produce pagube proprietdtii.
—_—

@’ Specificatii tehnice pentru a usura operatiile.
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AVERTIZARE

1. AVERTIZARE

Tnainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd cd ati citit in amdnuntit si atiinteles continutul
acesteibrosuri.

Nu efectuati modificdrisau operatiideintretinere care nu aparin text. Producdtorul nuisiasumd niciordspundere
pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre utilizatori a instructiunilor din
brosurad.

Manualul de utilizare trebuie pdstrat tot timpul in locatia de utilizare a aparatului. Tn plus fatd de con\inutul
manualului de utilizare trebuie respectate toate reglementdrile general valabile, precum si cele locale privind
prevenirea accidentelor si protec\ia mediuluiTnconjurdtor.

Toate persoanele caresuntimplicateinmontarea, punereainfunctiune, operarea,reviziasiintre\inereaaparatului
trebuie

« sdfie calificate’n mod corespunzdtor,

e sdaibdcunostinte despre sudurd

« sdciteascdintotalitate sisdrespecte custrictete prezentul manual de utilizare.

Dacéd avetiorice indoiald sau problemdin legaturd cu utilizarea echipamentului, v@ rugdm s& consultati personal
calificat.

1.1 Mediulde lucru

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin modalitdtiile si
categoriile prevdzutein normesi/sauin aceastd brosurd, potrivitinstructiunilor nationale siinternationale privind
protectia. Alte intrebuintdri decdt cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate
si periculoase si astfel acestanuisiasumad nicio responsabilitate.

Acestelementtrebuiefolositdoar pentru aplicatii profesionale,intr-un mediuindustrial. Producdtorul nuisiasumad
raspunderea pentru nicio daund produsd folosind aparatul in mediu casnic.

Echipmantul trebuie folositTn mediu cutemperaturdintre -10°Csi + 40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat sipdstratla o temperaturdintre -25°Csi +55°C (intre -13°F si 311°F).
Echipamentul nu trebuie folositin mediu cu praf, acid, gaz sau orice alte substante corozive.
Echipamentul nu trebuie folositTn medii cu o umiditate maimare de 50% la 40°C (104°F).
Echipamentul nu trebuie folositin medii cu o umiditate maimare de 0% la 20°C (68°F).

Sistemul nutrebuie folositla o altitudine maimare de 2000 metrii deasupra nivelului mdrii.

Nu folositiaceastd masind pentru decongelareatevilor.
Nu folositi acest echipament pentruincdrcarea bateriilor si/sau a acumulatoarelor.
Nu folositi acest echipament pentru pornirea moarelor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

Procesul de sudare este o sursd de propagare de radiatii, zgomot caldurd si gaz care sunt ddundtoare. Pozitionati
un paravanignifugd pentrua protejazonade sudurd deraze, picdturisizguraincinsd. Avertizatiorice persoand sd
nuse uite fixlasudurd sisd se protejeze derazele arcului sau de metalulincandescent.

Purtati haine de protectie pentru a vd proteja pielea de radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandescent.
Hainele trebuie sd acopere tot corpul sitrebuie sdfie:

- intacte siTn conditiibune

- rezistentelafoc

- izolatesiuscate

FolositiTntotdeauna pantofi potriviti care s& asigureizolatiaimpotriva apei.
FolositiTntotdeauna mdnusi potrivite careizoleazd electric si termic.

Purtatimdsticare protejeazd fatasi auunfiltru potrivit de protectie pentru ochi(cel putinnr. 10 sau chair mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai ales in timpul crdituirii sau Tn timpul indepdrtdrii zgurii produsdin urma
suddrii.

Nu purtatilentile de contact!
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Dacdintimpul suddriise produce zgomot puternic caredevine periculos, folositi cdstiduble. Dacd zgomotul ajunge
la un nivel care depdseste limita legald, delimitati-vd locul de munca si asigurati-va cd oricine este prin preajmad
poartd cdstide protectie.

Intotdeaunamentineticapaculderulatoruluitnchisintimpul procesuluide sudare. Sistemul nu trebuie sd sufere nici
un fel de modificare.

Nu atingetielementele proaspdtsudate: cdldura poate cauza arsurigrave.
Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneaintoate operatiile efectuate dupdsudare,intrucatzgura
se poatedetasade elementele sudateintimp ce acesteaserdcesc.

Verificatica pistoletul s fiereceinainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-va cd sistemul de rdcire este oprit Tnaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce iese din
conducte poate cauza arsuri.

Intotdeauna sd avetilaindem&nd un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd saurand.

Inainte de a pleca de la muncd, asigurati-vd cd totul este Tn sigurantd pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

1.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor

Fumul, gazul sipraful produsein timpul procesuluide sudare pot fiddundtoare sandtatii.

In anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor
Tnsdrcinate.

 Statiladistantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

e Asigurati,in perimetrul delucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortatd.

* Dacdventilatiaeste slabg, folositi mdsti sau aparate pentrurespiratie.

» Dac&sesudeazdinlocurifoarte mici, actiuneatrebuie supravegheatd de un coleg care std afard.

» Nufolositioxigen pentru ventilatie.

 Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controldnd Tn mod regulat cantitatea de gaze ddundtoare
absobite,in comparatie cu valorile determinatein normele de siguranta.

» Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de bazd folosit, materialul de adaos si de unele substante
folosite pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel urmdriti instructiunile redate de producdtor
Tmpreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

* Nuefectuatioperatiide sudarein preajmalocurilorde degresare sau vopsire.

e Pozitionaticilindriicugaz afard sauinlocuricu o ventilatie foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

Procesulde sudare poate cauza foc si/sau explozii.

e Curdtatiloculdelucrusiimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.

Materialele inflamabile trebuie sd fie la o distantd de cel putin 11 metri fatd de loculunde se sudeazd, dacd nu, trebuie sa fie

protejate corespunzdtor.

Scdnteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestulde departe sipotajungeinimprejurimichiarsiprin orificiiminuscule.

Acordatio atentie deosebitd asuprasigurantei oamenilor sibunurilor.

e Nuefectuatioperatiide sudare pe sauldngdrecipiente sub presiune.

» Nuefectuatioperatiidesudare perecipientesauconducteinchise. Fitifoarte atentiatuncicdnd efectuatioperatiide sudura
petevisaurecipiente,chiardacd acesteasuntdeschise, golite sau curdtite foarte bine. Oricerestde gaz, combustibil, uleisau
orice alt material similar poate cauza o explozie.

e Nusudatiinlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

» Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ s& nu intre, din greseald, Tn contact cu nimic ce este conectat la
circuitulde masd.

Positionatiun extintorldngd zonade lucru.
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Tuburilecugazinertcontingaz sub presiune si potexploda dacd nuse respectd conditiile de transport, depozitare
sau utilizare.

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald 1Gngd un perete sau alt suport pentru a nu cddea sau lovi
nimicdinjur.

Tnsuru baticapacul pentru a protejarobinetulin timpul transportului, folosirii si la sfarsitul oricdrei operatii de sudare.
Nul&satituburile de gazlasoare,n conditii de schimbdribruste de temperaturd, la temperaturi prea marisau prea scdzute.
Nuexpunetituburile latemperaturi preajoase sau preainalte.
Tinetituburiledegazladistantddefldcdrideschise,arcurielectrice, pistolete sau pistolet-electrod simaterialeincandescente
pulverizatein timpul suddrii.

Tinetituburile de gazladistantd de circuitele de sudurd sicircuitele electrice,in general.

Cdand deschidetirobinetul tubului, feriti-va capul de orificiul de evacuare a gazelor.

TnchidejciTntotdeauno supapa cilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

Nu efectuatioperatiide sudare pe untub de gaz etansat.

Un tub cu aer comprimat nu trebuie sd fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate depdsi
capacitateareductorului cauzdnd explozia acestuia.

1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

- @

? Socurile electrice pot produce moarte.

Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric dininteriorul sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masd, sGrmele, cilindrii, bobinele, toate sunt conectate electricla circuitul de sudurd).

Asiguratiizolarea electricd a echipamentului si a operatorului utilizéind suprafete uscate si baze bine izolate de potentialul
pdmadntuluisialmasei.

Asidurati-vd cé sistemul este conectat corectla o prizd sila o sursd de putere care areimpdmdéntare.

Nu atingetidoud pistolete sau doi portelectroziin acelasi timp.

Dacd simtitiun socelectric,intrerupetiimediat operatia de sudare.

Aprindereaarculuisidispozitivul de stabilizare sunt proiectate pentru operatiide sudare manuale sau mecanizate.

)]

Cresterealungimiii pistoletului sau a cablurilor de sudare cu peste 8 m va mdririscul producerii unui soc electric.

Y
N
Q)
o

mpuri electromagnetice & interventii

()
e

) Curentul trecdnd prinsistemulintern siextern de cabluricreazd un cdmp electromagneticin vecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.

» Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp maiindelungat (efectele
exacte suntincd necunoscute).
e Campurile electromagneticeinteractioneazd cuunele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sdTsi consulte mediciitnainte de aincepe operatiile de sudare.

asificarea EMCin concordantd cu: EN 60974-10/A1:2015.

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd Tn medii industriale si
ClasaB | rezidentiale,incluzdndlocatiile rezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd de sistemul publicde alimentare
dejoasdtensiune.

Echipamentul clasa Anueste prevdzut pentrufolosireainlocatiirezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd
Clasa A de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. In aceste locatii pot apdrea anumite dificultdtiin asigurarea
compatibilitdtii electromagnetice a echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atdt conduse cat si
radiate.

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII ALE PLACUTEI sau SPECIFICATII TEHNICE.

HEHC
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1.7.2 Instalareaq, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionatin concordantd cu cerintele standardului european EN 60974-10/A1:2015 si se identifica

ca un echipament “CLASA A". Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, Tntr-un mediu industrial.

Producdtorul nuisiasumd rdspunderea pentru nicio daund produsd folosind aparatul in mediu casnic.

(o= ) Utilizatorul trebuie s& fie expert in aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea in functiune si

Iﬁ.@ folosirea echipamentuluiin concordantd cuinstructiunile date de producdtor. Dacd se observdvreo defectiunede
naturdelectromagneticd, utilizatorul trebuie sd rezolve problema chiar sicu o asistent& tehnicd, dacd este necesar,

~— din partea producdtorului.

2 e )

(W) Tn orice situatie, defectiunile de naturd electromagnetice trebuie rezolvate cat de repede posibil.

N———

T . - - ape . - . .
P-. Inainte deinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie sd evalueze potentialele probleme electromagnetice care pot

apdreainimprejurimi,tindnd seamade conditiilede sdndtate ale persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele
care austimulatori cardiaci sau aparate auditive.

1.7.3 Cerintele sursei principale

Echipamentul de putereinaltd, datoritd curentuluiinitial scos din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune saucerintele ce prevddimpedantaretelei maxim permisibild (Zmax), sau capacitatea minimd
dealimentare (Ssc)cerutd dela punctulinterfateila grila publicd (punct al cuplajuluicomun, PCC) potrecurge la anumite tipuri
deechipamente (asevedeadateletehnice).inacescaz, este responsabilitateainstalatoruluisau a utilizatoruluide echipament,
sd se asigure, prin consultarea cuoperatorul de distributie deretea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.incaz
deinterferente, este necesarsdseiamadsurisuplimentare de precautie, ca filtrarea alimentdrii principale.

Este deasemeneanecesarsdseiain considerare posibilitateaizoldrii cablului de alimentare.

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

1.7.4 Precautii privind caburile

Pentruaminimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:
* Dacdesteposibil, strangetisiasigurati cablurile de putere sicele de masa.

e Nuinfdsuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

» Nuvd pozitionatiintre cele doud cabluri(tineti-le pe amdndoud pe aceeasiparte).

» Cablurile trebuie sd fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate cdt mai stréns una de alta si s& fie pe podea sau cét mai
aproape de aceasta.

» Pozitionatiechipamentul la o anumitd distantd fatd de zona de sudare.
e Cabluriletrebuie sdfietinute ladistantd de alte cabluri.

1.7.5 Impdmantarea

Trebuie s& se tind seama de impdmaéntarea tuturor componentelor din metal ale echipamentului de sudare si a celor din
apropiereaacestuia.Impdmdntarea trebuie f&dcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.6 Impdmantarea pieseide lucru

Cdand piesa de lucru nu este impdmantatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei,impdmdantarea
pieseipoatereduce emisiile. Esteimportantde stiutcdimpdmantarea pieseidelucrunutrebuie sd mdreascdriscul accidentelor
utilizatorului, nici sd distrugd alte echipamente electrice. Impdmdntarea trebuie fdcut&din concordantd cu normele tarii.

1.7.7 l1zolarea

Izolarea altor cablurisau echipamente aflatein zond poatereduce problemele cauzate de interferentele electromagnetice.
Pentru aplicatiispeciale trebuie sd se tind seamadeizolareaintreguluiechi-pament de sudare.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
IP23S

 Incintd protejatd impotriva accesului la pdrtile periculoase la care se poate ajunge cu degetele sau unde pot
pdtrunde obiecte, cuundiametru maimaresauegalcu 12,5 mm.

¢ Incintd protejatdimpotriva ploiilaununghide 60°.

 Incintd protejatd impotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apei in echipament cdnd pdrtile
mobile ale acestuianu functioneazd.

1.9 Eliminarea cadeseu

Nu aruncatiechipamentelectricimpreund cu rezidurile normale.
ﬁ Tn conformitate cu Directiva europeand 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice sielectronice sicu
— reglementdrile nationale de transpunere a acesteia, echipamentele electrice care au ajuns la sfarsitul ciclului de
viatd trebuie colectate separat si predate la un centru de valorificare a deseurilor. Proprietarul echipamentului
trebuie sd identifice centrele de colectare autorizate adresdndu-se administratiilor locale. Aplicénd aceste
directive europene vetiimbunatdtii starea mediuluiinconjurdtor sisdndtatea umana!
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2. INSTALAREA

[ ]
m Instalareatrebuie realizatd doarde personal expertsiautorizat de producdtor.
N———/

)
a Intimpulinstaldrii, asigurati-vd casursade energie sd fiedeconectatd delaretea.
N———/

Esteinterzisd conectarea multipld asurseide energie (in serie sautn paralel).

€

2.1 Procedee deridicare, transport sidescdarcare

o Sistemul este prevdzut cuun mdner pentru transportul manual.
 Folositiun motostivuitor siavetigrijd caechipamentul sd nucada.

Nusubestimati greutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
Nu mutatisau suspendatitncdrcdtura deasupra persoanelor saulucrurilor.
Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

B

2.2 Pozitionarea echipamentului

,.Qf. Urmatiregulile de maijos: RO

L&satiacceslacomenzile (panoul de comandd) si conexiunile echipamentului.

Nu pozitionatiechipamentulinlocurifoarte mici.

Nu pozitionatiechipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie mai mare de 10° decat suprafata pland.
Pozitionati echipamentulintr-unloc uscat, curat si ventilat corespunzdtor.

Feritiechipamentul de ploaie side soare.

2.3 Conectarea

Echipamentul este prevazut cuun cablude alimentare pentru conexiunealaretea.
Sistemul poate fialimentatdelaretea:

¢ monofazatdde 115V

* monofazatdde 230V

O

Operatia cuacestechipament este garantatd pentru o tensiune pdndla +15%tindnd seama de valoareareglatd.

Pentruaprevenirdnirea persoanelorsaudistrugerea echipamentului, trebuie verificatd tensiuneareteleistabilitd
si tensiunea principald selectatd, respectiv sigurantele Tnainte de conectarea masinii la retea. Verificati de
asemeneadacd cablul este conectatla o prizd cuimpdmantare.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie Tmpdmdntat corect. Tensiunea de retea este prevdzutd cu un
conductor de legare (galben - verde), care trebuie conectat la o prizd cuimpdmdntare. Aceastd sGrmd galbend/
verde nu trebuie s& fie NICIODATA folositd cu alti conductori de tensiune. Verificati dacd instalatiile folosite au
Tmpdmantare sidacd prizele se afldin conditiibune. Instalati doar prizele certificate in conditii de sigurantad.

Conexiunile electrice trebuie facute de un tehnician calificat profesional, iar acestea s& fie Tn concordantd cu
normele actualedintarain care echipamentul esteinstalat.

ol BB
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2.4 Instalarea

2.4.1 Conexiune pentru sudarea SE

Eg Conexiunea prezentatdin figurd produce o sudare de polaritateinversd.
Pentruaobtine o sudare dreaptd a polaritdtii, inversati conexiunile.

@ Conectorclemade masda
@ Priz& negativd (-)
@ Conectorclemd portelectrod

@ Prizd pozitiva (+)

\ y,

» Conectaticablul de masd la priza negativd (-) a sursei de putere . Introducetin prizd si résuciti in sensul acelor de ceasornic
pdnd cdndtoate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticablul portelectrodla priza pozitivd (+) asurseide putere. Introducetitn prizd sirdsucititn sensul acelorde ceasornic
pdnd cdndtoate pdrtile sunt fixate.

2.4.2 Conexiunea pentru sudarea WIG

s N

@ Conectorclemade masda

@ Prizd pozitivd (+)

@ Cupld pentru pistolet WIG

@ Prizd pentru tortd

@ Cablulde semnal al pistoletului
@ Conector

@ Tubdegazculanternd

Racordde cuplaregaz

. y,

» Conectati cablul de masd la priza pozitivd (+) a sursei de putere. Introduceti in prizd si rdsuciti in sensul acelor de ceasornic
pdnd cdndtoate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticuplapentru pistoletul WIG la priza pistoletului a sursei de putere. Introducetiin prizd si rdsucitiin sensul acelor de
ceasornic pdnd cdnd toate pdartile sunt fixate.

» Conectaticablulde semnal al pistoletuluila conexiunea potrivita.

» Conectatifurtunulde gazal pistoletuluila conexiunea potrivitd.

» Conectati conducta (culoare rosie) de apd a pistoletului la cupla rapidd de intrare (culoare rosie - '@) a elementului de
rdcire.

» Conectaticonducta(culoarealbastrd)de apda pistoletuluilacuplarapid&deiesire (culoare albastrd @’) aelementuluide
rdcire.
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@ Tubdegaz

@ Racordde cuplare gaz

. y,

» Conectatitubulde gazdelacilindrulaconexiuneade gazdinspate. Reglatidebituldegazdela5la151/m.

3. PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Panouldinspate

s N

@ Cablulde alimentare cu energie

Conecteazdsistemullaretea.

@ intrerupdtor pornit/oprit

Porneste furnizarea energiei electrice cdtre sudor.
Are doud pozitii,,,0"” -inchis si,,|"” - deschis.

@ Orificiu pentrugaz.
@ Intrare cablude semnal CAN-BUS (RC, RI...)

FP217

3.2 Panoul fise

@ Priz& pozitiva (+)
Procesul MMA: Conexiuneatortdelectrod

Procesul TIG: Conexiunea cablului de
impdmantare

@ @ Priz& negativd (-)
@ Procesul MMA: Conexiunea  cablului  de

Tmpdmdntare
Procesul TIG: Conectare pistolet

@ Orificiu pentrugaz.

0
®

@ Intrare cablu de semnal (pistolet TIG)
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3.3 Panoul de comanda frontal

\

OO O

e bohler
@ LED dealimentare

Indica faptul cd echipamentul este conectatlareteasieste pornit.

@ @ LED dealarmdgenerald

Indicd o posibildinterventie adispozitivelor de protectie, cum ar fisenzorul de temperaturd.

@ @ LED de putere activa

Indicd prezentatensiuniilabornele deiesire ale echipamentului.

@ ,'83 Afisajpe 7 segmente

Afiseazd parametrii generali ai masiniiin timpul pornirii, setdri, permite citirea curentului si tensiuniiin timpul
procesuluide sudare, precum i afisarea posibilelor erori.

Afisaj LCD

Afiseazd parametrii generali ai masiniiin timpul pornirii, setdri, permite citirea curentului si tensiuniiin timpul
procesuluide sudare, precumsiafisarea posibilelor erori.

Permite catoate operatiile sa fie afisate instantaneu.

@ Butondereglare principal

Permite reglarea continud a curentului de sudare.
Permite intrarean meniul masinii, selectarea si setarea parametrilor de sudare.

@ @ Taste functionale

Permite selectarea diferitelor functii ale sistemului:
-Procesedesudare

-Moduride sudare

- Pulsatia curentului

- Modalitate graficd

@ Tastd neutilizatd

Pro@ Tastd job

Permite inregistrarea si managemenrul a 64 de programe de sudare care pot fi personalizate de catre
operator.
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4. UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

4.1 Ecrande start

Cand este pornitd, sursa realizeazd o succesiune de verificdri pentru a garanta operarea corectd a sistemului si a tuturor
dispozitivelor conectate la acesta. La acest nivel, se efectueazad si testul de gaz pentru a verifica dacd existd o conexiune
potrivitdlasistemul de alimentare cugaz.

4.2 Ecranul principal

Permite controlul sistemului si procesului de sudare, ardtdnd setdrile principale.

4.3 Ecran principal al procesului MMA

@' (1) Masuratori

i 0
U A | .'-'.'V @ Parametriide sudare

@__[\ _I"-I— (3) Functii
L. B0A

=Ioc] s ] |
t )

T

RO

Masurdtori
Tntimpul operatieide sudare, mdsurdtorile curentuluirespectiv tensiuniireale sunt afisate pe afisajul LCD.

@ Curentdesudare

Pl 1 0
X '-'A l.'-'.'V @ Tensiunea desudare

o o

Parametriide sudare
» Selectati parametriide sudare prin apdsarea butonuluide reglare.

-,Ig}? i 1 @ Parametrii de sudare
(:) _/\._r | @ Icoana parametrului
@ Valoarea parametrului
[[ ' ) @ Unitate de mdsurd a parametrului
| ' A | @ VRD (Voltage Reduction Device)
Dispozitivdereducere atensiunii
é) é) é) Aratd cdnicioincdrcare cu tensiune a echipamentului este

controlatd.

Functii
Permit setarea celor maiimportante functii ale procedeuluisimetodele de sudare.

[locelsd Ld o
é) é) é) (3) sinergiaSE
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Procese de sudare
. = B =
MMA WIGDC WIGAC

Moduride sudare
@@ﬂ‘ Permite selectarea metodeide sudare

Polarite directd [BG= | Polariteinversd Curentalternativ

Sinergia SE
Permite setarea celei maibune dinamici a arcului, selectdnd tipul de electrod folosit.

Selectarea corectd adinamicii arcului permite un beneficiu maxim al sursei de sudare pentru aindeplini cele mai
bune performante posibile.

Standard Celulozic Otel Aluminiu Fontda
(Bazic/Rutilic)

E.

Sudabilitatea perfectd a electroduluifolosit nu este garantatd.
Sudabilitatea depinde de calitatea si pdstrarea consumabilelor, de conditiile de operare si sudare, de
numeroase aplicatiiposibile, etc.

4.4 Ecran principal al procesului TIG

— — = @ Masurdtori
D— f{’\, m A R

A @ Parametrii de sudare

Functii

=11 00a_
= il [ ]
®

t 1

Masurdtori
Tntimpul operatiei de sudare, mdsurdtorile curentului respectiv tensiunii reale sunt afisate pe afisajul LCD.

@ Curentdesudare

| DA ::L:::V @ Tensiuneade sudare

® o

Parametriide sudare
i N @ Parametriide sudare
@— e : » Selectati parametriide sudare prin apdsareabutonuluide reglare.
:f. .il » Reglati valoarea parametrului selectat prin rotirea butonului de

s

reglare.

[ I[ :B B @ Icoana parametrului
1

- @ Valoarea parametrului

é) é) é) @ Unitate de mdsurd a parametrului
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Func‘;u
Permit setarea celor maiimportante functii ale procedeului simetodele de sudare.

DeDrive @ Procesedesudare
@ Moduride sudare
ﬂ @ Pulsatia curentului

é é>

Procese de sudare
WIGDC WIGAC MMA
Permite selectarea metodeide sudare
@, 2Pasi
Tn modul de sudarein 2 pasi, tindnd trdgaciul pistoletului apdsatincepe purjarea gazuluisiarcul se
aprinde;

cdnd butonul este eliberat curentul revine lavaloarea 0Tn timpul presetat de descrestere;
odatd ce arcul s-astins, gazul continud sd curgd pentruun timp de post-gaz presetat.

4 Pasi
Tnmodul de sudarein 4 pasi, prima apd&sare a trégaciului pistoletului face ca procesul de purjare a gazului
sdTnceapd,iardupd eliberareatradgaciului pistoletului arcul se aprinde.

Bilevel

i Tn modul BILEVEL, sudorul poate suda cu 2 curentidiferiti. Prima apdsare a trdgaciului pistoletului face ca
timpul de pregaz sd se activezeincepdnd asfel purjarea gazului sitotodatd aprinderea arcului de sudare
cucurentulinitial. Prima eliberare a tradgaciului pistoletului conduce la activarea curentului presetat I1.
Dacdintimpul procesului de sudare cu curentul 11, sudorul apasa si elibereazd tragaciul pistoletului
ntr-uninterval de timp foarte scurt se trece la curentul de sudare presetat 2. Laonoud apdsare si
eliberare abutonului pistoletuluiin acelasiinterval de timp foarte scurt se trecedinnoulal1siinvers.
Dacd tinetibutonul apdsat pentru maimult timp, rampa de coborare a curentului porneste si astfel se
ajunge lacurentul final. Eliberarea trdgaciului pistoletului stinge arcul de sudarein timp ce gazul
continud sd curgd pentruuntimp de post-gaz presetat.

Pulsatia curentului

Curent m - ) )
- if
constqnt @ Curent pulsat Puls rapid Mix AC/DC EasyArc

4.5 Ecran programe

PI‘O@ Permiteinregistrareasimanagemenrula 240 de programe de sudare care pot fi personalizate de cdtre operator.

Programe (JOB)

Vezisectiunea “Ecran principal”

Memorare program

> Tntro';iTn meniul de “stocare program” apd&sénd butonul. P® timp de cel putin o
secundd.
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» Selectati programul cerut(sau memoria goald) rdsucind butonul de reglare.
=== Memorie goald

@< Programmemorat

» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului| 2 .
» Salvatitoate setdrile curentului pentru programul selectat apdsand butonul. [

Introducetiodescriere a programului.

» Selectatilitaracerutd prinrotirea butonuluidereglare.

» Memoratilitaracerutd prin apdsarea butonuluide reglare.
» Stergereaultimeilitere apdsdnd butonul.@.

» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului &,

» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului 5 .

t Memorarea unui nou program pe un spatiu de memorie deja ocupat necesitd anularea locatiei de memorie printr-o

procedurd obligatorie.

(
A

o 3
=)

Introducere program

Anulare program

WELDING DEMO

G
© 3

D Il

» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului| & |
» Stergetiprogramul selectatapdséndbutonul.[£3 .
» Reluatiprocedurasestocare.

» Reintroducetiprimul program disponibil apdsand butonul[@.
» Selectatiprogramul cerut prinrotirea butonuluidereglare.
» Selectatiprogramul doritapd&sénd butonul.[@\.

S

Doarlocatiilede memorie ocupatede unprogramsuntreluate,intimp cecele
locatiile de memorie goale sunt omise automat.

» Selectatiprogramul cerut prinrotirea butonuluidereglare.
» Stergetiprogramul selectat apdsénd butonul.[£3].
» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului & |
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» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului & .

» Stergetiprogramul selectat ap&sand butonul.[23 .

,
\.

<&

23 | = l
5. SETAREA

5.1 Configurarea si setarea parametrilor

Permite setareasireglareauneiserii de parametrii aditionali pentru un control corect sitmbundtdtit al sistemuluide sudare.
Parametrii prezentila setare sunt organizatiin concordantd cu procesul de sudare selectat siau cod numeric.

Intrareain modul de setare al sursei
» Se produce prinapdsareatimp de 5 secunde a tasteiencoder.
Setup XP USEI’ » Intrareava fi confirmatd prin simbolul 0 pe display.

Save
SEXIT

ERERE

Selectareasireglarea parametrului cerut

» Rotitibutonuldereglare pdnd cdndseindicd codul numeric corelat cu parametrul cerut.

» Dacd tasta codificatorului este apdsatd in acest moment, valoarea setatd pentru parametrul selectat poate fi afisatd si
reglatd.

lesireadin modul de setare al sursei

» Pentruaiesidinsectoruldereglare, apasatidin noubutonul.

» Pentruaiesidinsetare, selectati parametrul “0” (salvatisiiesiti) siapoi apdsati tastei timp.
» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului %),

» Pentruasalvamodificareasiaiesidin meniul setdri apdsqtitostq:\'@}.

5.1.1 Lista de setare a parametrilor (SE; MMA)

0 Salvaresiiesire
Save V& permite sd salvati modificdrile sisdiesitidin setare.
&

Exit

1 Resetare
Va permite sdresetati toti parametrii la valorile initale.

3 Hot start
Permite reglareavalorii hot start-uluila sudarea manuald cu arc electric (SE).
A_F- Permite reglarea hot start-uluiin fazele de ardere a arculuifacilitdnd operatiile de start.

\—/ ElectrodBazic Electrod de celuloza
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 80% 0/oprit 500% 150%
Electrod CrNi Electrod de aluminiu
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 100% 0/oprit 500% 120%

161

RO



RO

SETAREA -

| bohlerveing

Electrod defonta
Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 100%
Curentde sudare
Permite reglarea curentuluide sudare.
Minim Maxim Standard
3A Imax 100 A
Arcforce

Permite reglareavalorii Arc Forcein sudarea SE.
Permite reglareardspunsuluidinamic energeticlasudare, facilitdnd operatiile sudorului.
Crescdndvaloarea forteiarculuise reduceriscul delipire a electrodului.

Electrod Bazic Electrod de celuloza

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard

0/oprit 500% 30% O/oprit 500% 350%
Electrod CrNi Electrod de aluminiu

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard

0/oprit 500% 30% 0/oprit 500% 100%
Electrod defonta

Minim Maxim Standard

0/oprit 500% 70%

Dynamic power control (DPC)

Permite selectareasiactivarea caracteristicii V/I dorite.

1=C Curent constant

Crestereasaureducerealungimiiarculuinu are niciun efectasupra curentuluide sudare cerut.
Recomandat pentru electrod: Bazic, Rutilic, Acid, Otel, Fontd

120 1:20*Descrestereaindicatoruluide control

Cresterealungimiiarcului are ca efectreducerea curentuluila sudare (siinvers)in functie de valoareadela 1 pand
la10 amperi/ volt.

Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

P=C P=C*Putere constanta

Cresterealungimiiarcului are ca efect oreducere a curentuluide sudare (siinvers) conform relatiei: V-1=K
Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

Tensiuneade desprindere a arcului

Permite setarea valorii tensiuniila careinchiderea arcului electric este fortatd.

Permite un managementimbundtdtit al diferitelor conditiide operare care auloc.

De exemplu, in faza suddrii electrice prin puncte, o tensiune micd de desprindere a arcului reduce reaprinderea
arculuicdnd electrodul se miscd de pe piesd, reducdnd stropirea, arderea si oxidarea piesei.

Dacd se folosesc electrozipentru care este nevoie de tensiuneinaltd, este bine sd setati un prag maimare pentrua
preveniinchiderea arculuiin timpul suddrii.

w Nusetatiniciodatd o tensiune adesprinderiiarculuimaimare decdttensiuneacarenueinsarcindauneij

surse de putere.
Electrod Bazic Electrod de celuloza
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9V 57.0V 0/oprit 99.9V 70.0V

Vitezade taiere

Permitereglareavitezeide sudare

Default cm/min: viteza dereferintd pentru sudarea manualda.
Syn:valoareasinergic.

Minim Maxim Standard

1Tcm/min 200cm/min 15 cm/min
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500 Setare masind
7 Permite selectareainterfeteigrafice cerute.
?E‘ Permite accesullanivele de setare superioare.

Consultati capitolul "Personalizareainterfatei (Set up 500)"

Valoarea Interfatd Utilizator Valoarea Nivelselectat
XE Mod usor USER Utilizator

XA Mod avansat SERV Service

XP Mod profesional vaBW vaBW

551 Lock/unlock
Permiteinchiderea panouluide comandd siinserarea unui cod de protectie.
a Consultaticapitolul "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Sunetul soneriei

, Permite reglareasunetuluisoneriei
~ Minim Maxim Standard
— J
0/oprit 10 10

601 Pasuldereglare

Permite reglarea parametruluicuun pas care poate fipersonalizat de cdtre operator.

Minim Maxim Standard

1 Imax 1

602 ParametruexternCH1,CH2,CH3,CH4

Permite managementul parametrilorexterni1, 2, 3, 4 (valoare minimd, valoare maximd, valoare standard,
parametru selectat).

Consultaticapitolul "Management control extern (Set up 602)".

Calibrarearezistenteilacircuit
Permite calibrarea echipamentului.
Consultaticapitolul "Calibrarearezistenteila circuit (setup 705)".

Citire curent
Permite afisarea valoriireale a curentului de sudare

752 Citiretensiune
Permite afisareavaloriireale atensiuniide sudare

768 Mdsurare aporttermicHl

Permite citirea valoriimasurdatorii aportului de cdldurdin timpul suddrii.

EN 1011-1

5.1.2 Lista parametrilor de setare (TIG)
0 Salvaresiiesire

Save Va permite sd salvati modificdrile sisdiesitidin setare.
&
Exit
1 Resetare
V& permite sdresetati toti parametriila valorileinitale.
Res
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Pre-gazul

Permite setareasireglarea debituluide gaz prioritar aprinderii arcului.

Permite umplerea pistoletului cu gaz, pregdtirea zonei pentrusudare.

Minim Maxim Standard

0/oprit 99.9s 0.1s
Curentinitial

Permite reglarea curentuluide pornire.

Permite obtinerea uneibdide sudare maicaldd sau mairece dupd aprinderea arcului.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard

1% 500% 50% 3A Imax -

Timpul curentuluiinitial
Permite reglareatimpului pentru care este mentinut curentulinitial.

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit

Pantadecrestere
Permite setarea pasajuluidintre curentulinitial si curentul de sudare.

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit
Curentde sudare
Permite reglarea curentuluide sudare.
Minim Maxim Standard
3A Imax 100 A

Curentpe 2 nivele

Permite reglarea curentului secundarin sistemul de sudare pe 2 nivele.

La prima apasare a butonului pistoletului, gazul porneste, arcul se aprinde, iar curentul stabilit initial va fi folosit
pentrusudare.

La primaeliberare a butonului, intervine panta de urcare a curentului “I1” la sudare.

Dacdsudorul apasdsielibereazdrepede butonul, se poate folosi curentul “12”.

Apdsdandsieliberdnd repede butonul, “I1” se foloseste din nou, siasa maideparte.

Dacad tineti butonul apdsat pentru mai mult timp, rampa de cobordre a curentului porneste si astfel se ajunge la
curentul final.

Eliberdnd din noubutonul, arculiese sigazul continud sd curgd pdnd se ajunge la nivelul post gaz.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
3A Imax - 1% 500% 50%

Curentulde baza
Permite reglarea curentuluide bazdin moduri/ pulsate sau sisteme rapid pulsate.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
3A Isald - 1% 100% 50%

Frecventade pulsare

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite obtinerea unorrezultate maibunelasudareamaterialelor subtirisau o calitate maibund a cordonuluide
sudare.

Minim Maxim Standard
0.1Hz 25Hz 5Hz

Cicludelucrupulsat
Permite reglareacicluluide functionarein modul de sudare pulsat.
Permite mentinerea curentuluide varf pentru o perioadd maiscurtd sau mailungdde timp.

Minim Maxim Standard
1% 99 % 50%
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Frecventa pulsuluirapid

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite calibrarea sio maibund stabilizare a arcului electric.

Minim

Maxim

Standard

0.02KHz

2.5KHz

0.25KHz

Pante pulsate

Permite reglareatimpului de cobordrein modul de sudare pulsat.
Permite obtinerea uneitrecerimailine delacurentul de varfla curentul de bazd, avénd un arcde sudare maimult

sau maiputin moale.
Minim Maxim Standard
0/oprit 100 % 0/oprit
Pantade coborére
Permite setarea uneitreceritreptateintre curentul de sudare si curentul final.
Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit
Curentul final
Permite reglarea curentuluifinal.
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
3A Imax 10A 1% 500 % -

Timpul curentuluifinal

Permite reglareatimpuluide mentinere a curentuluifinal.

Minim Maxim Standard
0/oprit 999s 0/oprit
Postgazul
Permite reglarea debituluide gazlasfarsitul sudurii.
Minim Maxim Standard
0.0s 99.9s syn

Formade unddAC

Permite selectareaundei ACdoritd.

Square-sin

Frequenza AC

Triangular-

Squarewave Standard

sinewave

ewave

Sine-triangularwave

tatatitd

Triangularwave

Square-triangularwave

Sine-square wave

Triangular-square wave

Permite reglarea frecventeideinversare a polaritdtiiin modul de sudare WIG AC.
Permite calibrarea sio maibund stabilizare a arcului electric.

Minim

Maxim

Standard

20Hz

200Hz

100 Hz

Balansul AC

Permite reglareacicluluide lucruin modul de sudare WIG AC.
Permite mentinerea polaritdtii pozitive pentru o perioadd mailungd sau maiscurtd de timp.

Minim

Maxim

Standard

15%

65%

35%
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Fuzzylogic QN

Permite reglarea puterii furnizate de sistemin timpul fazei de aprindere a arcului selectdnd diametrul
electrodului.
Permiteincdlzirea sufiientd a electroduluisi/sau mentinerea diuzeiintacte.

Standard

Minim Maxim

0.1mm 5.0mm 2.4mm

Easyrounding

Permite furnizarea uneicantitati de energie maimarein timpul fazeide aprinderela sudarea WIG AC.
Permite rotunjirea electroduluiintr-un mod uniform siregulat.

Functia este dezactivatd automat dupd aprinderea arcului.

Putereaemisd depinde de diametrul electrodului setatin modul fuzzylogic.

Valoarea Standard Functiade apelinvers
oprit X Functie dezactivatd
pe - Functie activatd

Mix AC - DC Timp de mixare

Permite reglareatimpuluide sudaren curent continuu atuncicand functiade AC MIX este actvata.
Standard
0.24s

Maxim
2.00s

Minim
0.02s

Mix AC - DCTimp de mixare

Permite reglarea timpuluide sudarein curent alternativ atuncicdnd modul AC MIX este activat.
Standard
0.24s

Maxim
2.00s

Minim
0.02s

Curentde sudare (DC)

Permite reglarea curentuluide sudarein curent continuu atuncicand functiade AC MIX este actvatad.

IDC Minim Maxim Standard
1% 200% 100 %
203 Tigstart(HF)
Permite selectarea moduluide aprindere aarcului prin.
a Valoarea | Standard | Functiade apelinvers
pe X HF START
oprit - LIFT START

N
[—J
"~

Sudurdinpuncte
Permite activarea procesuluide sudarein puncte sistabilireatimpuluide sudare.
Permite cronometrarea procesuluide sudare.

=
r

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit
Restart

Permite activarea functieiderestart.
Permite stingereaimediatd a arculuiin timpul pantei de coborére sau reinceperea cicluluide sudare.

boéhlervedng

Valoarea | Standard | Functiade apelinvers

0/oprit - oprit

1/0on X pe

2/0f1 - oprit

Easyjoining

Permite aprindera arculuiin modul pulsat sicronometrarea functieiinainte de reinstalarea automatd a conditiilor
de sudare presetate.

Permite o acuratete si o vitezd mai marein timpul operatiilor de prindere a pieselor.

Minim Maxim Standard

0.1s 25.0s 0/oprit
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Extraenergy G¥AE

Permite balansul curentului pe alternantd pozitivd comparativ cu alternantd negativa.
Face posibild obtinerea uneicurdtirimaibune a materialuluide bazd sau o capacitate de sudare maibund
pdstrdnd media curentului neschimbatd.

Standard
100 %

Maxim
200 %

Minim
1%

Vitezade taiere

Permitereglareavitezeide sudare

Default cm/min:viteza dereferintd pentrusudarea manualda.
Syn:valoareasinergic.

Maxim Standard

200cm/min

Minim

Tcm/min 10 cm/min

Setare masind

Permite selectareainterfeteigrafice cerute.

Permite accesullanivele de setare superioare.

Consultati capitolul "Personalizareainterfatei(Set up 500)"

Valoarea Interfatd Utilizator Valoarea Nivelselectat
XE Mod usor USER Utilizator

XA Mod avansat SERV Service

XP Mod profesional vaBW vaBW

Lock/unlock
Permiteinchiderea panouluide comanddsiinserarea unuicod de protectie.
Consultaticapitolul "Lock/unlock (Setup 551)".

Sunetul soneriei
Permite reglarea sunetuluisoneriei

Minim Maxim Standard

0/oprit 10 10

Pasuldereglare
Permite reglarea parametruluicuun pas care poate fi personalizat de cdtre operator.

Standard

Minim Maxim

1 Imax 1

Parametru extern CH1,CH2,CH3,CH4

Permite managementul parametrilor externi 1, 2, 3, 4 (valoare minimd, valoare maximd, valoare standard,
parametru selectat).

Consultati capitolul "Management control extern (Setup 602)".

Pistolet U/D
Permite managementul parametrilor externi(U/D).
Valoarea | Standard Functiade apelinvers
0/oprit - oprit

1/11 X Curent

Introducere program

O
Calibrarearezistenteilacircuit

Permite calibrarea echipamentului.
Consultaticapitolul "Calibrarearezistenteila circuit (setup 705)".

Citire curent
Permite afisareavaloriireale a curentului de sudare
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Citire tensiune
Permite afisarea valoriireale atensiuniide sudare

Mdsurare aport termic HlI
Permite citirea valoriimasurdatorii aportului de cdldurdin timpul suddrii.

Limite de protectie

Permite setarealimitelor de avertizare side protectie.

Permite ca procesul de sudare sd fie controlat setdnd limitele de avertizare silimitele de sigurantd pentru
parametrii mdsurabili principali.

Permite controlul exact a diferitelor faze de sudare.

Consultati capitolul "Limite de protectie (Setup 801)".

5.2 Procedurispecifice de utilizare a parametrilor

5.2.1 Personalizare ecranin 7 segmente

Permite afisarea constantd avalorii unui parametru pe displayul 7 segmente.

» Intratiin meniutindnd apdsatbutonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
Setup XP USGI’ » Selectati parametrul cerutrotind butonul de reglare.
~| » Tnregistrati parametrul selectatin ecranulin 7 segmente ap&sand butonul [E1.
‘ 3 » Salvatisiiesitidin ecranul prezent apdsand butonul [§f .
q" min
= SEMD
2351 24 |

5.2.2 Personalizareainterfatei(Set up 500)
Permite optimizarea parametrilorin meniul principal.

500 Setare masind
Permite selectareainterfetei grafice cerute.
Valoarea Interfatd Utilizator
XE Mod usor
XA Mod avansat
XP Mod profesional
GRAFICA XE
MMA
Parametriide sudare @
WIG

Parametrii de sudare [ I,] [ IzJ [rtﬂ} [f‘ﬁj

Functii

GRAFICA XA

MMA

Parametriide sudare {I.J [A J [l]
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Functii { Sitd ” (0] H@]‘Nﬂ

Parametriide sudare @ [II:—;.] [B—‘H
Functii 88] (88) @) (Y [y [ (oo

GRAFICAXP
MMA
Parametriidesudare | I, | (o] (M|
Functii Sid | @ | B | oee| pe-| 5 |
WIG

RO

=)
|
/_\
|
T
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| —
R
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'
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Parametriide sudare m m m NY m @ @ Ly
Functii [gﬁ] [09] [1] Lﬂ-] [Jﬂ*l‘] ’

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Permiteinchiderea panouluide comandd siinserareaunuicod de protectie.

Setup XP User

| 554
5 Off

S
IAEXit |

Setarea parolei
Setup XP User
» Setatiun cod numeric(parold)rotind butonul dereglare.

» Confirmatioperatiunea apdsdnd tasta-encoder.

Selectare parametru

» Intratiin meniutinédnd apdsatbutonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(551).
» Activatireglarea parametruluiselectat apdsénd butonuldereglare.

R

» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului &,

ol
ol
'y

» Pentruasalvamodificarea apdsatibutonul: [ .

|
33 4

Functiipanou

@ Realizarea oricdreioperatiipe un panoude comanddblocat cauzeazd aparitia unuiecran special.

P
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Functiipanou

» Accesati temporar functionalitdtile panoului (5 minute) rotind rotind butonul de
reglare sitasténd parola corectd.

» Confirmatioperatiunea apdsdnd tasta-encoder.

» Deblocati definitiv panoul de comanddintrdnd in meniu (urmati instructiunile
anterioare) siinchideti parametrul 551.

» Confirmatioperatiunea apdsdnd tasta-encoder.

Save

» Pentruasalvamodificareaapdsatibutonul:| g .

5.2.4 Management control extern (Setup 602)

Permite managementul parametrilor externi 2 (valoare minimd, valoare maximd, valoare standard, parametru selectat).

| 602

A ExXit)

L.

A

5800A
) |

Max

(Ch

\.

Selectare parametru

» Intratiin meniutindnd apdsat butonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(602).
» Intratitn ecranul“managementul controluluiextern” apdsdndbutonuldereglare.

Management control extern

» Selectati iesirea comenzii la distantd RC cerutd (CH1, CH2, CH3, CH4) prin
apdsarea butonului. Kl

» Selectatiparametrul cerut (Min-Max-parametrul) apdsdnd butonul dereglare.
» Stabilitiparametrul cerut (Min-Max. parametrul) rotind butonul dereglare.

» Pentru asalvamodificarea apé&satibutonul: [ .

» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului & |

5.2.5 Calibrarearezistenteila circuit (setup 705)

V& permite sd calibratigeneratorul perezistenta circuitului de sudare curent.

Setup XP User

705
{00 mo

YEAEXit

R

Q

(B )

e,

357

Setup XP User

705

{00 mo
@ Save!

e

(=N |

> | =35t

Selectare parametru

» Intratitn meniutindnd apdsatbutonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(705).

» Activatireglarea parametruluiselectat apdsédnd butonuldereglare.

» Conectatigeneratorulla circuitul de sudare (banc sau piesd).

» Scoateticapacul pentruadescoperisuportul duzei.(MIG/MAG)

Calibrarea

» PlasativarfulsGrmeipentruaintraincontactelectriccupiesadelucru.(MIG/MAG)
» Apdsatibutonul| B pentruaincepe procedura.

» Mentineticontactul timp de cel putin o secundd.

» Valoarea afisatd pe display se va actualizala finalul calibrarii.

» Confirmatioperatia prin apdsarea butonului 5.

» Confirmatioperatia prin ap&sareabutonului & |,

» Pentru asalvamodificareasiaiesidin meniul set&ri ap&satitasta: &2
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5.2.6 Limite de protectie (Setup 801)

Permite setarealimitelorde avertizare side protectie.

Permite caprocesul de sudare sdfie controlat seténd limitele de avertizare silimitele de sigurantd pentru parametrii
mdsurabili principali.
Permite controlul exact adiferitelor faze de sudare.

Limite de atentionare Limite de protectie ]

N

,

:[l Curentdesudare V Tensiuneadesudare
— —
‘T‘E Citire debitde gaz r—- Vitezd de miscare arobotului
— —
T A TR
@ Citire curent (motor 1) @ Citire curent (motor 2)
—_— —_—
Citire fluxlichid derdcire @,:.\ Vitezdsdrma
N—— —_—
t@ Citire temperaturdlichid derdcie
————
Selectare parametru
Setup XP User
» Intratiin meniutindnd apdsatbutonul dereglare timp de cel putin 5 secunde. RO

» Selectatiparametrul cerut(801).
» Intrati pe ecranul “Limite de protectie” apdsand butonul de reglare.

| 801

o

ISAEXit]
2 . Selectare parametru
M Min(A) Max(A) . - -
» Selectatiparametrul cerutapdséand butonul [gK) .
& [ BFF“ BFF] » Selectatimetoda de setare alimitelor de protectie apdsénd butonul &
l BFF” BFFJ Setare masind
Vqloclredbsoluté 0/6 Valoare procentuald

G | A=%

Setare limite de siguranta

P@A @ Linialimitelor de avertiyare

D— A [ BFFJ[ F’ (@ Linialimiteloe de alarmd

@—)E{ BFFJ F’ @ Coloana nivelelor minime
AFY

Sl =) Coloananivelelormaxime

» Selectaticdsutacerutd apdséndtastadereglare(cdsutaselectatdeste afisatdcu
un contrastinversat).

» Stabilitinivelul limitei selectate rotind butonul dereglare.
» Pentruasalva modificarea apd&satibutonul: [ .
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AI e.— Depdsireauneilimite de sigurantd are caefect aparitiaunuisemnalvizualpe
arm panoul de comanda.

t Depdsirea uneilimite de alarmé& are ca efect aparitia unui semnal vizual pe
panoul de comandd siblocareaimediatd a operatiilor de sudare.

(3] Este posibild setarea inceputului si sfarsitului filtrelor de sudare pentru a
prevenisemnalele de eroaren timpul amorsdrii si stingerii arcului (consultati
capitolul “Setup” - Parametrii 802-803-804).

6. INTRETINEREA

Tntretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul functiondrii
echipamentuluitoate pdrtile de accesrespectiv usile carcaselortrebuie sdfieinchise. Sistemul nutrebuie sd sufere
niciun fel de modificare. Prevenitiacumularea prafului si a piliturii de fier (materiale conductive) pe componentele
masinii.

Orice operatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. inlocuirea sau repararea oricdror pdrti
din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia s& devind nuld si neavenitd. Repararea sau
Tnlocuireaoricdror pdrticomponente ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal calificat.

Deconectatisursade alimentare cu energie a masiniiinaintea efectudrii oricdrei operatii deintretinere!

6.1 Efectuati periodic urmatoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

6.1.1 Anlaeg

lel

=

Curdtatisursade sudareinduntruprinsuflarecuunjetde aerde presiune joasdrespectivcuajutorulunorperiute cu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.

6.1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectrodului si/sau
cabluluide masa:

)
F Verificatitemperatura componentelor siasigutati-vd ca acestea sd nu fie supraincdlzite.
—
)
7/
Wr Folosititntotdeauna mdnuside protectieTn concordantd cu normele de protectie standard.
—
o)
/ Folositiunelte corespunzdtoare.
—
6.2 Ansvar
= Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va conduce la anularea certificatelor de garantie si
EN @ scuteste producdtorul de oricerdspundere. Producdtorul nuisi asumd nicio responsabilitate in cazul nerespectdrii
IEC instructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau problemd nu ezitati sd contactati cel mai apropiat

service.
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7. CODURI ALARMA

—

ALARMA

sioprireaimediatd a operatiunilorde sudare.

AVERTISMENT

sioprireaimediatd a operatiunilorde sudare.

Declansareauneialarme saudepdsireauneilimite de sigurantd determind unsemnalvizual pe panoulde comandd

Declansareauneialarmesaudepdsireauneilimite desigurantd determindunsemnalvizualpe panoulde comandd

Maijossuntenumerate toate alarmele sitoate limitele de sigurantd referitoare la echipament.

N\

A Supratemperaturd A Supratemperaturd E
EO1 P P E E02 P P

A Supratemperaturd A Supracurentla modulul de putere (Inverter) -“JI
EO3 E10

A Eroare configurare echipament ? A Eroarede comunicare -’I‘_
E11 L E13

A Program nevalabil 4—0 “ Program nevalabil 4—0
E14 E15

A Eroare de comunicare (uP-DSP) -’I‘_ “ Program nevalabil 'I—O
E17 E18

A Eroare configurare echipament ? A Memorie defectd ﬂ
E19 . E20

A Pierdere date h A Eroare de comunicare (DSP) -'I
E21 R | | e22 -
A Memorie defectd (RTC) ﬂ A Memorie defectd (Citire temperaturd) ﬂ
E27 E28

A Valoriincompatibile ‘?‘ A Eroare de comunicare (H.F.) -’I‘_
E29 E30

A Eroare de comunicare (AC/DC) "I‘_ A Subtensiune V‘
E31 E38

A Anomalie alimentare echipament *: A Anomalie alimentare echipament *:
E39 P ]] E40 P ]]
A Lipsalichidderdcire ‘ A Nivel de curent depdsit (Limit& inferioard) A*
E43 E54

95 Nivelde curentdepdsit (Limitd superioard) Af % Nivel de tensiune depdsit (Limitd inferioard) V‘
A Nivel .detevnsmne depdisit (Limitd V f & Nivel de curent depdsit (Limitdinferioard) A*
E57 | superioard) E62
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% Nivelde curent depdsit (Limitd superioard) Af % Nivel de tensiune depdsit (Limitdinferioard) V‘

& Nivel de tensiune depdsit (Limitd
E65 | superioard)

V f A Limite de sigurantd depdsite &
E70

g Supratemperaturd lichid derdcire

8. POSIBILE PROBLEME

Sursa nuporneste (LED-ul verde nu se aprinde)

Cauza
» Lipsatensiuniide alimentare la prizd.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

» Sigurantade pereteasdritd/arsad.

» Intrerupatorul principal defect.

» Componente electronice defecte.

Solutia

¥

Verificatisireparatiretelele electrice.
Acestlucruaserealize doarde cdtre personal calificat.

v

4

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiat service pentruareparasistemul.

¥

¥

Inlocuiticomponentele defecte.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

¥

¥

¥

Contactaticel maiapropiat service pentruareparasistemul.

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazad)

Cauza
» Tragaciul pistoletului defect.

v

» Sistemul s-a supraicdlzit (alarmatermicd - LED-ul
galben aprins).

» Impdmantareincorectd.

» Alimentare necorespunzdtoare (LED-ul galben
aprins).

» Componente electronice defecte.

Tensiune deiesire incorectad
Cauza

» Selectareagresitd a procesuluide sudare, sau
selector defect.

» Setareaincorectd aparametrilor/functiilor.

» Potentiometru/ buton pentrureglareacurentului
de sudare defect.

» Tensiunea principaldinafaralimitelorde
functionare.

» Lipsauneifaze.

» Componente electronice defecte.

Instabilitatea arcului
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

Solutia

¥

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

¥

3

Asteptaticasistemul sd seréceascd fard oprirea acestuia (LED-ul
galbenstins).

Tmp&madntati sistemul corect.
Cititi paragraful ,Instalare”.

3

¥

¥

Alimentareasurseide sudare cutensiunea corespunzdtoare
functiondrii acesteia.

Conectaticorectasistemul.

Cititiparagraful ,Conectare”.

¥

v

¥

Contactaticel maiapropiat service pentruareparasistemul.

Solutia

3

Selectaticorect procesul de sudare.
Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

¥

v

¥

Resetatisistemul siparametriide sudare.

»

¥

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiat service pentruareparasistemul.

¥

¥

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

3

¥

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

3

v

Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorulde gazsicalotasuntinbune conditiide
functionare.
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» Umiditateadin gazul de sudare.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

Stropire excesivd

Cauza

» Lungimeincorectdaarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Protectie de gazinsuficientd.

» Reglareaincorectd aarcului.

» Moddesudareincorect.

Patrundereinsuficientd
Cauza

» Moddesudareincorect.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrodselectionatgresit.
» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Impdmantareincorectd.

» Grosimea preamare a pieselor de sudat.

Incluziunide zgurd
Cauza
» Curdtireinsuficientd.
» Diametrul preamare al electrodului.
» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Moddesudareincorect.

Incluziuni de Tungsten

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrodselectionat gresit.

» Moddesudareincorect.

Pori
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

Lipirea (electrodului/sdrmei)
Cauza

» Lungimeincorectd a arcului.

» Folositiintotdeauna materiale siproduse de calitate.
» Asigurati-va cdsistemul de alimentare cu gaz estein stare perfectd
de functionare.

» Verificati cu atentie sistemul de sudare.
» Contactaticelmaiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia

»

¥

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

¥

»

¥

Micsoratitensiunea.

»

¥

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

»

¥

»

¥

Crestetivaloareainductantei.

» Conectaticablulde masdlainductanta potrivitd.

¥

»

¥

Micsoratiunghiul deinclinatie al pistoletului.

Solutia

» Micsorativitezade sudare.

» Cresteticurentul desudare. RO
» Folositiunelectrod de diametru maimic.

» Maritisanfrenul.

» Tmpdmantatisistemul corect.
» Cititi paragraful ,Instalare”.

v

» Cresteticurentuldesudare.

Solutia

» Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.

v

» Folositiun electrod de diametru mai mic.
» M@dritisanfrenul.

» Micsoratidistantadintre electrod sipiesa.
» Deplasati-va cuvitezd constantdin timpul procesuluide sudare.

Solutia

» Micsoratitensiunea.
» Folositiun electrod de diametrumaimare.

» Folositiintotdeauna materiale siproduse de calitate.
» Ascutiti cu atentie electrodul.

» Evitaticontactul dintre electrod sibaia de metal topit.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorulde gazsicalotasuntinbune conditiide
functionare.

Solutia

» Crestetidistantadintre electrod sisGrmd.
» Cresteticurentulde sudare.
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» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.

» Grosimea preamare apieselorde sudat.

» Reglareaincorectd aarcului.

Arsurimarginale
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.
» Lungimeincorectd aarcului.
» Moddesudareincorect.

» Protectie de gazinsuficientd.

Oxidare
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

Porozitate
Cauza

» Grdsimi, vopseaq, rugind si praf pe piesele ce
urmeazd afisudate.

» Grdsimi, vopseaq, rugind si praf pe materialulde
adaos.

» UmiditateTn materialul de adaos.
» Lungimeincorectd aarcului.

» Umiditateadingazulde sudare.

» Protectie de gazinsuficientd.

» Baiade metaltopitse solidificd prearepede.

Fisurare la cald
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Grdsimi, vopseaq, rugind si praf pe piesele ce
urmeazd afisudate.

» Grdsimi, vopseaq, rugind si praf pe materialulde
adaos.

» Moddesudareincorect.

» Piesele ce urmeazd afisudate au caracteristici
diferite.

»

»

»

»

»

»

' boéhler weiding

voestalpine
Cresteticurentulde sudare.
Cresteticurentulde sudare.

Ma@ritiTnclinatia pistoletului.
Cresteticurentulde sudare.

Crestetivaloareainductantei.
Conectaticablulde masd lainductanta potrivitd.

Solutia

Micsoratitensiunea.
Folositiun electrod de diametru maimic.

Micsoratidistantadintre electrod sipiesd.
Micsoratitensiunea.

Micsorativitezade oscilare laumplere.
Micsorativitezade sudare.

Folositi gazul potrivit pentru materialul pe careil sudati.

Solutia

»

»

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gaz sicalotasuntin bune conditiide
functionare.

Solutia

¥

¥

¥

3

¥

3

¥

¥

¥

3

¥

3

¥

¥

Curdtati piesele bineTnainte de sudare.

Folositiintotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pdstrati materialelein conditii perfecte.

Folositiintotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdastratimaterialelen conditii perfecte.

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

Folosititntotdeauna materiale si produse de calitate.

Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz estein stare perfectd
de functionare.

Reglatidebitul de gaz.

Verificatidacd difuzorul de gaz sicalotasuntin bune conditiide
functionare.

Micsorativitezade sudare.

Prefncdlzitipiesele care trebuie sudate.

Cresteticurentulde sudare.

Solutia

¥

¥

¥

¥

¥

¥

3

Micsoratitensiunea.
Folositiun electrod de diametru maimic.

Curatatipieselebineinainte de sudare.

Folosititntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdstrati materialelein conditii perfecte.

Executaticorect operatiile de pregdtire arostuluide sudare.

Executatiobrazareinainte de sudare.
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Fisurilarece
Cauza Solutia

» UmiditateTn materialulde adaos. » FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.
» Pdastratimaterialelein conditii perfecte.

» Geometriaspecialdarostuluide sudare. » Preincdlziti piesele care trebuie sudate.
» Aplicatiuntratament de postincadlzire.
» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.

9. SUDAREA

9.1 Sudarea manuald cu electrodinvelit (SE; MMA)

Pregdtirea pieselor

Pentruaobtineimbindrisudate de calitate estede preferatsdselucreze pe componente curate, neoxidate, lipsitede rugindsau
altiagenticare ar putea compromiteimbinarea sudata.

Alegereaelectrodului

Diametrul electroduluicare vafifolsitdepinde de grosimea materialului, de pozitie, de tipul imbindrii side modul de preparare
apieselorcareurmeazdafisudate. Electroziide diametre marinecesitdn mod evident curentimari, urmatide degajareaunei
cantitdti maride cdldurdin timpul procesuluide sudare.

Tipulinvelisului Caracteristici Pozitiidesudare
Rutilic Usorde folosit Toate pozitiile
Acid Vitezd mare de topire Sudurdinjgheab
Bazic Calitate superioard aimbindrii Toate pozitiile

Alegerea curentuluide sudare
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat pe pachet, de producdtorul de electrozi.

Aprinderea simentinereaarcului

Arculseaprinde prinzgdriereacuvdrful electrodului piesele conectatelacablulde masd; dupd cearcul afostaprins, retrdgdnd
rapid electrodul la distanta normal&de sudare, procesul poate continua.

Tn general, pentu a Tmbundtdatii comportamentul aprinderii arcului, sursa furnizeazd un curent initial penrtu a Tncdlzi brusc
varful electrodului, stabilind astfel arcul (hot start). Odatd ce arcul a fost aprins, partea centrald a electrodului incepe sd se
topeascd forménd particule micicare sunttransferateinbaiade metaltopitdelasuprafata metaluluide bazd prinintermediul
arcului electric. Tnvelisul exterior al electrodului se consumd si astfel furnizeazd un gaz de protectie pentru baia de metal,
asigurdnd o bund calitate a sudurii. Pentru a preveni stingerea arcului din cauza particulelor de material topit prin
surtcircuitareaarculuisilipireaelectroduluide piesd, datoritd apropieriilor, este furnizatd o crestere temporard acurentuluide
sudare pentru apreveniformareascurtcircuituluiintre electrod sipiesd (Arc Force). Dacdelectrodul se lipeste de piesd, curentul
de scurtcircuit este redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de piesd fard a deteriora clestele portelectrod
(antilipire).

s N

Executarea suddrii

Pozitiile de sudare variazd in functie de numdarul de
treceri; deplasarea electrodului se face Tn mod
normal, fard oscilatii si se opreste la capetele
cordonului de sudurd, Tn asa fel incdt sd se evite
acumularea excesivd a materialului de umplere n
centrul cordonuluide sudare.

. J

Indepértarea zgurii
Sudareacuelectroziinvelitisolicitdindepdrtarea zguriidupdfiecare trecere. Zguraseindepdrteazd cuun ciocan micsaudacd
aceastase poateindepdrta, prin periere.
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9.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Descriere

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeazd pe prezenta unui arc electric care se formeazd ntre un electrod
neconsumabil (wolfram pursaualiat, cutemperaturd de topire de aproximativ 3370°C) si piesd; o atmosferdde gazinert(argon)
protejeazdbaiade metal. Pentruaevitaincluziunile periculoase dewolframinimbinare, electrodul nutrebuie niciodatd sdintre
Tn contactcu piesa; din acest motiv, sursade sudare este de obiceiechipatd cuunsistem de aprindere aarcului care genereaza
ofrecventdinaltd, odescdrcarede tensiuneintre varful electroduluisipiesadelucru. Astfel, datoritd scanteii electrice, ionizand
atmosfera de gaz, arcul electric se aprinde, evitdndu-se astfel contactul dintre electrod si piesd. Alt tip de pornire posibil este
celcuincluziuniredusede tungsten: “pornireaprinridicare”,carenuare nevoie de curentideinaltd frecventd, cidoardeunscurt
circuit initial la curenti mici, intre electrod si piesd; cand electrodul este ridicat, arcul este stabilit si curentul creste pand la
valoarea setatd. Pentru a imbundtdti calitatea umplerii la sférsitul cordonului de sudare, este important de controlat, cu
atentie, panta cobordtoare a curentului si este necesar ca gazul sd protejeze pentru cdteva secunde baia de sudurd dupd ce
arcul s-a stins. Tn multe conditiide operare, este folositor sa se poatd utiliza doi curenti de sudurd presetati si sd se poatd trece
cuusurintddelaun curentlaaltul (bilevel).

Polaritatea

( 1 D.C.S.P.(Curentcontinuu - polaritate directd)
= Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigurd o uzurd limitatd a electrodului (1), din
1 moment ce 70% din cdldurd se concentreazd pe anod (piesa).
Se obtin bdi de sudurd Tnguste si addnci cu viteze mari de deplasare si cantitate micd de
cdldura.

D.C.R.P.(Curent continuu - polaritate inversd)

@ Polaritatea inversd se utilizeazd la sudarea aliajelor acoperite de un strat de oxid refractarsi
1 temperatura de topire mai mare, comparativcu metalele.
Nu se pot folosi curentimaimari, deoarece acestia ar cauza uzura excesivd a electrodului.

PEC
~
—
=

D.C.S.P.-Pulsat(Curent continuu - polaritate directd pulsatd)

T Tn anumite conditii de operare, sudareain curent continuu in regim pulsatoriu conferd un bun

pesP control asupra l@timii si ad@ncimii bdii de sudurd.

Baia de sudurd este formatd de curentul de varf (Ip), in timp ce curentul de bazd (Ib) mentine

- AN arcul aprins. Modul de operare ajutd la sudarea tablelor mai subtiri cu mai putine deformatii,
un factor de formd& mai bun si concomitent, un pericol scdzut la aparitia fisurilor la cald si a
pdatrunderiigazului.

O datd cu cresterea frecventei (MF), arcul devine mai ingust, mai concentrat, mai stabil si
calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.

o t

D.C.S.P~PULSED
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Sudarea WIG a otelurilor

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atdt pentru sudarea otelului carbon cét si pentru sudarea otelului aliat, la
sudareastratuluiderdddcindlaconducte silasuduriunde aspectul este foarteimportant.Se cere polaritateadirectd (D.C.S.P.).

Pregdtireapieselor
Este necesard o curdtire sio pregdtire mai corectd a marginilor.

Alegereasipregdtirea electrodului B electrod Intervalde curent
Este de preferat sd folositi electrozi de wolfram - thoriu (2%
thoriu de culoare rosie) sau electrozi, alternativ ceriu squ | 1-:0mm 15:75A
lantaniude urmdatoarele diametre: 1.6mm 60150 A
2.4mm 130+240A
Electrodul trebuie ascutit conform figurii.
/R a® Intervalde curent
30 0+30A
(2.4
\g 6090 30+120A
90+120 120+250A

Materialul de de adaos

Vergelele trebuie sd contind proiprietdtimecanice caracteristice, comparabile cu cele ale metaluluide baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de bazd deoarece ele pot contine impuritdti care pot afectain mod negativ calitatea
mbindriloe sudate.

Gazulde protectie

Tnmod tipic, se foloseste argon pur (99,99 %)

Curentdesudare D electrod Duzadegazn Duzadegaz Fluxulde argon
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90 A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120 A 120+250mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Sudarea WIG a cuprului

Din moment ce sudarea WIG este un procedeu ce se caracterizeazd prin concentrare mare de sudurd, este o particularitate
potrivitd pentru sudarea materialelor cu conductivitate termicdridicatd, precum cuprul.

PentrusudareaWIG a cuprului, respectati aceleasi specificatii ca sitn cazul sudarii WIG a otelurilor.
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10. SPECIFICATII TEHNICE

Caracteristici electrice

URANOSNX 1700 AC/DC U.M.
TensiuneasurseiU1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 349 349 mQ
Sigurantd fuzibild cureactieintarziatd 25 16 A
Comunicare bus DIGITAL DIGITAL

Putere maximd deintrare 5 5 kVA
Putere maximddeintrare 5 5 kW
Puterea absorbitdinstare inactiva 48 48 W
Factor de putere (PF) 1 1

Eficientd (p) 80 80 %
Cos @ 0.99 0.99

Curent maximdeintrare ITmax 33.3 21.7 A
Curent efectiv|1eff 19.5 12.5 A
Plaja dereglare (MMA) 3-150 3-150 A
Plajd dereglare (TIG) 3-170 3-170 A
Tensiune de mersingolUo 80 80 Vdc
TensiunedevarfUp 10.1 101 kV

*Acestechipamentcorespunde cu EN/IEC 671000-3-11dacdimpedanta maximd& acceptat areteleide la punctul de interfatd
lareteaua publicd (punctal cuplajuluidirect PCC) este maimicd sau egald cu valoare stabilitd,,Zmax”. Dacd se conecteazd la
un system public de joasd tensiune, este responsabilitateainstalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin
consultarea cuoperatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.

*Acestechipament corespundecu EN/IEC 67000-3-12.

Coeficientde utilizare

URANOS NX 1700 AC/DC
Coeficient de utilizare SE (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficient de utilizare SE (25°C)
(X=100%)

Coeficient de utilizare WIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficient de utilizare WIG (25°C)
(X=100%)

Caracteristici fizice

URANOSNX 1700 AC/DC

Estimarea protectiei(IP)
Clasadeizolatie
Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate
Referinte normative

Capitolul cablulde alimentare cu energie

Lungimea cablude alimentare

X115V 1x230V
120 150
100 120
80 90
120 150
150 170
130 150
110 130
150 170

IP23S
H
500x190x400
18.8

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5
5

180
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Caracteristici electrice

URANOSNX2200AC/DC
Tensiuneasursei U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC) *

Sigurantd fuzibild cureactieintarziatd
Comunicare bus

Putere maximd deintrare

Putere maximd deintrare

Puterea absorbitdin stare inactiva
Factorde putere (PF)

Eficientd (p)

Cos@

Curentmaximdeintrare [ Tmax
Curent efectiv|1eff

Plaja dereglare (MMA)
Plajadereglare(TIG)

Tensiune de mersingol Uo

Tensiunede varfUp

*Acestechipamentcorespundecu EN/IEC67000-3-17 dacdimpedanta maximd acceptat a reteleide la punctul deinterfatd
lareteaua publicd (punctal cuplajuluidirect PCC) este mai micd sau egald cu valoare stabilitd ,,Zmax”. Dacd se conecteazd la
un system public de joasd tensiune, este responsabilitateainstalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin

1x115 (£15%) 1x230 (+15%)

275 275
30 20
DIGITAL DIGITAL
6.4 6.4
6.4 6.4
48 48
1 1
80 80
0.99 0.99
37.2 27.6
22 16
3-180 3-180
3-220 3-220
80 80
10.1 10.1

consultarea cuoperatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.

*Acestechipament corespundecu EN/IEC 61000-3-172.

Coeficient de utilizare

URANOSNX2200AC/DC
Coeficientde utilizare SE (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare SE (25°C)
(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare WIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare WIG (25°C)
(X=60%)

(X=100%)

Caracteristici fizice

URANOSNX2200AC/DC

Estimarea protectiei(IP)
Clasadeizolatie
Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate
Referinte normative

Capitolul cablulde alimentare cu energie

Lungimea cablude alimentare

181

1x115V 1x230V

130 180
110 150
90 130
- 180
130 160
180 220
140 170
130 150
- 220
180 180

IP23S
H
500x190x400
18.8

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5
5

U.M.

Vac
mQ

kVA

> > > >

Vdc
kV

U.M.

>

Kg
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11. PLACUTA INDICATOARE A CARACTERISTICILOR TEHNICE

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

URANOS NX 1700 AC/DC | N°

El 60974-1/A1:2019 60974-3:2019

60974-10/A1:2015 Class A

Up 10.1 kV
———=| 3A/10.0V - 170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V)
X (40°C) 35% 60% 100%

Uo I2 170A (150A) | 150A (130A) | 130A (110A)
80v U2 16.8V (16.0V) [16.0V (15.2V) | 15.2V (14.4V)

3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)

[l M [ [T

X (40°c) 35% 60% 100%
Uo I2 150A (120A) | 120A (100A) | 90A (80A)
80V Uz |26.0V (24.8V) [24.8V (24.0V) | 23.6V (23.2V)
?0% II'I; U1 230V(115V) [limax 21.7A(33.3A)| leff 12.5A(19.5A)
UK MADE
IP 235 cA C E EH ITALY
—

‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY

URANOS NX 2200 AC/DC | N°

=ROBHATE || EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
MO 60974-10/A1:2015 Class A

Up 10.1 kV

=——==| 3A/10.0V - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
X (40°C) 35% 60% 100%

Uo 12 | 220A (180A) | 170A (140A) | 150A (130A)
80v U2 18.8V (17.2V) [16.8V (15.6V) | 16.0V (15.2V)

3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)

[l M [ [T

X (40°c) 35% 60% 100%

Uo I2 180A (130A) [ 150A (110A) | 130A (90A)

80V Uz |27.2V (25.2V) [26.0V (24.4V) [ 25.2V (23.6V)
D=1~

?0/60 " U1 230V(115V) [limax 27.6A(37.2A)( lheft  16A(22A)
UK MADE
IP 235 cA C E [H ITALY
—

12. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE
CARACTERISTICILOR TEHNICE ALE SURSEI

(1 1
1 2
3 I 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2T 15 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 es CEMl &
\ —)
CE Declaratie de conformitate EU

EAC Declaratie de conformitate EAC
UKCA  Declaratie de conformitate UKCA

AWN A

o N O~ o

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22
23

Marca

Numele siadresa producdtorului

Modelul masinii

Numdrul de serie

XAXXXXXXXXXXX Anul fabricatiei
Simbolulunitdtiide sudare

Referinte lastandardele constructive
Simbolul proceselor de sudare

Simbolul echipamentelor potrivite pentru desfdsurarea
activitdtiiin mediiexpuse lariscul socurilor electrice
Simbolul curentuluide sudare

Tensiunea de mersin goldesemnatd
Tensiunea de Tncdrcare conventionald corespunzdtoare
curentuluimaxim - minim

Simbolul cicluluiintermitent

Simbolul curentuluide sudare desemnat
Simbolul tensiuniide sudare desemnatd
Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valorile curentuluide sudare desemnat
Valorile curentuluide sudare desemnat
Valorile curentuluide sudare desemnat
Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
Simbolul alimentdrii

Tensiuneade alimentare desemnatd
Curentul de alimentare maxim desemnat
Curentul de alimentare maxim efectiv
Clasade protectie

Tensiune nominald de varf
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BbJITAPCKHM

“AEKJTAPALMNA 3A CbOTBETCTBUE HAEC

Crpoutensr
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

A€KIIapMpa HaA CBOS €AMHCTBEHA OTFTOBOPHOCT, HYe CITeAHMSAT MPOAYKT:
URANOSNX1700AC/DC 55.08.049
URANOSNX2200AC/DC 55.08.050

OTFOBCIpFl Ha cnepAHUTe eBpOI'IeﬁCKM ANPEKTHUBU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

MYye ca NpUNOXKEHU ClIeAHUTE XAPMOHM3UPAHU CTAHAQPTH:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKYMeHTCILI,I/IFITCI, YAOCTOBeEpPABALLA CNA3BAHETO HA AUPEKTHUBUTE, LLLE 6'bAe AOCTBMNHA 3d NpoBepPKH
npuropecnoMeHaATna npom3BoamTeEn.

Bcaka HanpaBeHa Moandukaums, 6es otopusaums ot voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. npasu
HEeBANTMAEH TO3M cepTUdUKAT.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

I
Lino Frasson
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CUMBOSM

n Bb3mMoxxHa onacHocToT CEPUO3HU ¢M3M‘-leCKI/I HAPAHABAHMA M ONACHU PEXMNMM HA pG6OTG, KOUTO MOTdT A AOBEAAT
AO CEPUO3HMU ¢)l43l/l‘-leCKM HApaHABAHMUA.

N
W BaxkHuW cbBETH, KOUTO € Xy6OBO AQ6BAATCNA3BAHM C LLEN M36ArBAHE HA FTONEMM LLETH UK noBpeaAmMHAUMYLLECTBOTO.
N

@ 3anuckute NMPeABOXAAQHM OTTO3M CMMBOJT CAMNIABHO TEXHUYECKU U YTNeCHABALLU CbBETU.
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1. BHUMAHMUE
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MNpean oa3anoyHeTe paboTa c MAWMHATA, MpoYeTeTe BHUMATENHO MHCTPYKLMATA 3a paboTa.

He u3BbpluBaiite MOAMDUKALMM MK ONEPALMM MO MOAAPBXKKA, KOUTO HE €A NPEANMCAHU. [Ipon3BOAMTENAT HA
MALMHATA HE HOCKM OTFOBOPHOCT 3d MOBPEAM MPUYMHEHM MO BUHA HA ONepaTopd HA MALWKMHATA.

Ad CbXPAHABAT BUHATM MHCTPYKLMUTE 3A YNOTPE6A HAO MSICTOTO HA M3MON3BAHE HA YpeAd. Ad Ce MPUABPXKAT KAKTO
KBM MHCTPYKLMUTE 3a yrnoTpeba, TAKA M KbM OBLLUTE MPABMIIA M MECTHU PETNTAMEHTH, AEMCTBALLM B 0611ACTTA HA
NPeAOTBPATABAHETO HA MHLMAEHTM M ONA3BAHETO HAO OKOJTHATA CPeAd.

Bcuukm nmua, 3saHMMaBsdAalmM ce C BbBEXAAHETO B eKcnjioatauumd, camMata ekcnaodartaumda, noaAp®uXKATa m
nonpaBKATA HAypeAd, Tpabea

* AQMPMTEXABAT CNeuManHa KBanmudmkaums

* AQpPA3MONaratc Heo6XO0AUMUTE KOMMNETEHLMM B cHepaTa HA 3ABAPABAHETO

* AQMPOYETAT U3LAMO M AQ CMA3BAT CTPUKTHO HACTOALWMTE MHCTPYKLMM 3a ynioTpeba.

Mpyu Bb3HWMKBAHE HA NPO61EeMU, HEOMUCAHU B HAOCTOALWATA MHCTPYKLLMUSA, CE€ O6bPHETE KbM OTOPU3UPAHMS CEPBU3
Ha KammapToH bvnrapus EOOA.

1.1 Cpeaa Haynotpeba

(" o~ )

EN
iEc

O6opyaBaHeTo TpsiI6BA AQ Ce M3MOSM3BA EAMHCTBEHO MO NPeAHA3HAYeHWe, MO HAYMHM U B CITyYdM OMMCAHU HA
dupMeHaTaTabenam/ munmepbKOBOACTBOTO, B CbIIACHE C MEXAYHAPOAHUTE AUPEKTUBM 3 6€30MACHOCT. ApyrH
NPUNOXEHUS OCBEH OMUCAHMTE OT MPOMU3BOAMTENS CE€ CYMUTAT 3d HEYMECTHM M OMACHM, M B Te3Wu clyyvaum
NPOU3BOAMUTENAT OTPMUA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT.

Tasu mawwmHa Tpﬂ6BG Ad Ce Mn3nonssacamo 3a I'IpOCbeCMOHC]J'IHVI uenn, BMHAYCTpUuanHacpead. npOM3BOAMTeJ‘IHT
HenoeMaoTroBOPHOCT3A HAHECEeHM WeTUNnpm yn0Tpe60 HQ 06ODYABGHeTO B AOMALWHKNYyCNOBKUA.

O6opyaBaHeTO TPA6BA AQ CE U3MOMN3BA NPU TEMNEPATYpPdA Ha okoNiHaTa cpead oT-10°C A0 +40°C (+14°F + +104°F).
O6opyaBaHeTo Tpsi6BA AQ Ce TPAHCMOPTMPA U CbXPAHABA HA MecTa ¢ TeMnepaTtypa ot -25°C aoo +55°C (+13°F +
+131°F).

O6opysBAHETO TPSA6BA AQ CE M3MOM3BA NPU NMMACA HA MPAX, ra3 U1 APYrM KOPO3UMBHM CYBCTAHLUM.
O6opyaBaHeTo He 6MBA AQ CE M3MO3BA NMPM OTHOCMTENHA BNAXHOCT No-Bucoka oT 50% npm 40°C (104°F).
O6opyaBaHeTo He 6MBA AQ CE M3MOM3BA NMPU OTHOCUTENHA BAAXKHOCT No-Bucoka oT 90% npu 20°C (68°F).
MawuHaTa He 6UMBA AQ Ce M3MOJI3BA HAO HOAMOPCKA BUCOYMHA no-rongMa ot 2000 meTpa.

He u3anonssaiTe MAWKMHATA 30 pA3MPA3SBAHE HA TPBLOU.
He nanonseaiite 060pyABAHETO 3A 3ApPEXAAHE HA 6ATEPUU U / UMM AKYMYNATOPM.
He n3nonssaiTe 060pyABAHETO 3 MPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABUTATENS.

1.2 Be3onacHa paboTa

3OBGp'b‘-IHM9|T npouec npMyYnMHABA paamnaumda, WyMm, TONOOTAENAHE M TA30BU EMUCUN. MocTaBeTe 3a6aBaLMAT
OrbHA LUMTTAKAYHE AA 3ALMNTUTE OKOJTHATA 3OHA HA 3ABAPABAHE OT TbYM, MPBCKM U TOPELLA WaKdad. [MocbBeTBAMTE
6J'IM3KOCTOF|LLI,I4T€ XOopa AQ He rMMeaAdqaT 3aBApPbYHATA Abra UM UNKU HAXKEeXeHUAT MeTan, 1 Ad B3eMdaT MepKu 3a
apAeKBATHA 3AWMTA.

HoceTte 3awmTHO 06nekno, KOeTo Ad BU NMPeANAa3Bd OT NbYMTE HA AbFrATA, MPbCKUTE UMM HAXKEXEH MeTarn.
O6neknoTo Tp6BA AQ MOKPUBA LANOTO TEMNO MTPS6BA A €:

- HEernoKbTHATO M B AOGPO CbCTOSIHUE

- OrHeyrnopHo

- M30JIMPAHO U CYyXO

- No-MApKd U 6e3 PbKABENM UM MAHLLETH

BuHaruHoceTe 3opaBm 06yBKM M BOAHO U30NIMPAHM OBYBKM.
HoceTe BUHATM MOAXOASLLM PbKABULM, KOMTO CA efTIeKTPUYECKM U TEPMUYHO U3ONTUPAHM.

HoceTe MAckM C CTPAHUYHO NULLEBA 3ALLMTA U MOAXOAALL 3AWMTEH PUNTHP (NoHe NR10 unu noseye)3a oumTe.

BuHarnMHoceTe 3aWMUTHM O4YMIaA CbCCTPAHMYHA 3GUJMTG,OCO6eHO noBpeMeHd PbYHO UITM MEXAHMYHO MpeMaxBaHe
HA3dBAPDBYHATA WAkKd.

He HoceTe KOHTAKTHM neLm.
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AKO LYyMa OT 3aBAPSABAHE € HOA AOMYCTUMMTE HOPMMU, M3MON3BANTE AHTMPOHM. AKO HUBOTO HA LIYMA HOAXBBPIISA
NpeAnMUCcCaHMTE OT 3aKOHA FPAHMLM, OFpaHMYeTe paboTHATA 30HA U Ce YBepeTe, Ye BCEKM, KOMTO ce NpubnmxKaea

AOHed, e3dWMTEH CbC CNYLWANKN M1 CnyLwanku.

BuHarm APBXTE CTDAHUYHUTE KANAL KM 3ATBOPEHKM NO BpeMe HA 3aBdapsaBdHe. He nameHnsmre MOAI/ICbMKGLIMﬂTG Ha
MALWMNHATA MO HUKAKBB HAYM1H.

MN36arBaMTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLO 3aBApPEHN AETANIU: TONNTMHATA MOXKE AQ NMPUYUHU CEPUO3HU U3TAPAHNA.
CneaBamTe BCUYKM |436poeHM no-rope npenopbkn No-BpeMe U CleA 3aBAPSABAHETO, TbM KATO WakaTa MoXe Ad

\ Ce OTAENSA OT AETAMIIUTE U3BECTHO BpeMe Clea OXJTAXKAQHETO UM.

f:ﬁ A :& MNpoBepeTe AQNM ropesnkaTa e CTyAeHd, Npeal A paboTuTe no Hes.

YBepeTe ce Ye OXNAXAJLLATA CUCTEMA € U3KITIoUYEHd NMPeAr AQ OTKAYMUTe TPbOUTE HA OXNTAXAALLATA TEYHOCT.
lopelaTa Te4YHOCT U3NM3ALLA OT TPBOUTE MOXKE AQ MPUUMHU U3TAPSHUS.

OcurypeTe KOMMEKT 3d NMbPBA NOMoLL, 611130 A0 PA6OTHOTO MACTO.
He noalileHsBalTe BCAKAKBU BUAOBE M3TAPSAHUS MITM HOPAHABAHMS.

I'IpeAM Ad CH1M TpbrHeTe OT pG6OTO, ce yBepeTe 4e CcTe obesonacunu pG6OTHOTO MACTO C Len Aa usberHeTe
MHUUNAEHTHA.

1.3 3aWwWMTA OT AMM M TA30Be

AWMDBT, razoseTte n NPAaxsbT KOUTO CE OTAENAT B PE€3yNTAT HA 3ABApPABAHE CABpPeAHM 3A BaweTo 3ApasBe.

AOKA3AHO € Ye AMMBT MOPOAEH OT 3ABAPSABAHETO MOXE Ad MPUUYUHM PAK UITM AQ HOBPEAM HA 3APOAMLIA HA
6peMeHHa XxeHda.

* ApPbXTeTrnaBATA CU AQNeYe OTra3oBeTe U AMMA OT 3ABAPSABAHETO.

* M3nonseaiTe ecTeCTBEHATA BEHTUNALMSA UM CUCTEMA 3A MPUHYAUTENHA ACAMPALMS.

* Ako3aBapsBarte npu criabaBeHTUNALMSA, U3MON3BANTE MACKM M ACAMPALMOHHM AnapaTw.

* 3aBAPSBAHETO B U3KITFOYMTENHO MASIKM MOMeELLEHMS TPSI6BA AQ CE M3BBPLUBA NOA HABMIOAEHWETO HO HOMMPALL, ce Habnm3o

Konera.

. HeM3HOﬂ3BOﬁTeKMCHOpOA3G BEHTUITMPAHE HA DG6OTHOTOM9|CTO.
. VBepeTeceqeochpou,miTo pC]6OTl4,KGTOCpGBHMTeKOJ‘IVNeCTBOTO Ha BpeAHMTeFC]3OBeC'bCCTOﬁHOCTMTed}OpMyHMpGHMB

npasm1naTaasa 6e30MnacHoCT.

* KonnyecTBOTO M HUBOTO HO OMACHOCT HA AMMBT 3ABMCH OT yI'IOTpe6F|BCIHMF|T MeTan,3ansuABawWmMaAT MeTANU U Cy6CTClHLJ,MﬂTCI

M3MOSM3BAHA 3 YUCTEHE M 06e3MAcCnSBAHE HA AeTAMMMUTE 3d 3aBdpsaBdHe. CneaBamTe NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLUMAN N
MHCTPYKUMNTE AQAEHN B TEXHUYECKUTE CXEMU.

* He3aBapsaBalite 611130 AO NPEYUCTBATENHU U BOAAKMIMCKM CTAHLMM.
» MocTaBeTe 6YTUKUTE CHC CIbCTEH A3 HAO MACTO C AOBPA BEHTUNALMS.

1.4 3awmMTa OT NOXKAP U €KCMNI103UM

3GBQp'bLIHM9|T npouec MoXXe AaNPUYUHM NOXKAP UITHM eKCNo3un4.

» Mpeam3anoysaHe Ha paboTa, noYymncrtetTe pdboOTHOTO MACTO OT ONACHMU M Bb3MNIIAMEHUMM MATEPUATIU.
* 3ananuMuTe MaTepmanu TpsibBa AAd ca HA NoHe 11 MeTpa oT 061ACTTA HA 3aBAPSABAHE, MK TPSIGBA AQ €A 3ALLMTEHM MO

MOAXOAALL HAYMH.

e MckpuTe MHAXKEXEHMUTE YACTULM MMAT FONsiM 06XBAT M MMHABAT M NMpe3 MAnKM oTBOpU. lNaszeTe xopaTd M UMYLLECTBOTO.
» HesaBapsaBaiTe B 6IM30CT AO CbAOBE MOA HANArAHe.
» He3aBapaBanTe B3ATBOPEHU KOHTEMHEPU UMM TPBOU. BHUMABAMTE Npu 3aBApPABAHE HATPBOM U KOHTEMHEPU AOPU TE AQ CA

OTBOPEHU, NPA3HU M HANBITHO MOYNCTEHMN. BcekuoctatbkoT ras,ropueo, Macsno mnu NoAO6HM MATepuannmMoxxe AdNnNpmUYnHH
eKcnnosna.

e He 3GBGpﬂBGﬁTe B 6/IM30CT AO EKCMMO3MBHMU npaxose,razoBse 1M napuU.
» Korato CBbpLNMTE CBC3ABAPSABAHETO CeyBepeTe,Ye BepmMratanoaHanpe>XeHme He MoXxe AQ HanpdaBeu KOHTAKT CKOATO M AQ

€3d3eMeHaydacrT.

» MocTaBeTe noxa poracmtens 6n130CT AO pC|60THOT0 MACTO.
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1.5 NMpeAnAsHU MepKH NPU M3NONI3BAHE HA FA30BM BYTUIIKM

- VIHepTHO - rasopute 6yTMJ'IKI4 CbABPXXAT ra3 NnoA Handarade, KOMTO MOXe Ad ekcnnoaupa. AKo 6e3onacHuTe
yCcnoBmuda HATpAHCNOPTCacBeA€HNM AO MUHMMYM, CbXPAHEHUNETO U yn0Tpe60T0 MM MOXe AQ He e 6e30oMnacHa.

ByTunkute TpA6BA AQ CTOSIT U3NPABEHM AO CTEHATA UITU APYTU MOAABPIXKALLMU CTPYKTYPH, TAKA Ye AQ HE MOXKE AQ MAAHE.
3aTBOpeTE KAMNAKA 3A AQ 3ALLUTUTE BEHTUITBT MPUTPAHCNOPTMPAHE, BbBEXXAQHE B €KCMI0ATALMS M BKPAS HA 3ABAPSBAHETO.
MN36areamTe M3NaraHeTo HA rasoBmTe BYTUIKM HQ AMPEKTHU CITBHYEBM NTbYU M HA FTONEMM TEMMEPATYPHU pA3nuku. He
musnaramTte 6yTUIKMTE HA TBBPAE HUCKM UITU TBBPAE BUCOKM TEMMEPATYPMU.

ApbXTe 6y TUIKMTE AQSieY OT NIIAMbLM, ENEKTPUYHM AbMU, FOPESKH, MUCTONMETH M IECHO3ANATUMMU MATEPUATTU U3MPBCKAHM
OT3aBApPSIBAHETO.

ApbXTe By TUNKMUTE AdeY OT 3dBAPBYHM M eNEeKTPUYHM BEPUTU.

ApPbXXTe rnaBATA CU AQSIeY OT M3X0Ad HA ra3oBaTa 6y THIIKA, KOraTo OTBAPATE BEHTMAA.

BuHaru satBapsaiite 6y TUNKOBUAT BEHTMI BKPAAT HA 3ABAPABAHETO.

Hukora He 3aBapsiBaiTe 6y THIIKA C rA3 MoA HAMNSArAHE.

ByTunka cbc crbcTeH Bb3AyX HMKOrA He TpS6Ba Ad 6bAe CBBP3BAHA AMPEKTHO C PeAyLMpd HA MALWKMHATA. Bb3MOXHO e
HANAraHeTo AQ HOAXBBPIIA KANALMTETA HO PeAyKTOPd, KOMTO CIIEAOBATENTHO MOXKe Ad ekcrnoampal

1.6 3awmTa oT TOKOB yAQp

- @

? TokoBMAT yaAap MOXe Aa Buybue.

M3bareakite AQ AOKOCBATE YACTU OT MALWLIMHATA 3ABAPBYHUSA , KOUTO CA NOA HANpeXeH1e, AOKATO CA AKTUBHU (I'OpeJ'IKM,
nMCcToneTn, 3aa3eMnUTenHmn KG6eJ'Il4, eneKkTpoau, Ten, posiIkKuTe M MaKkapmTe ca enekKTpmnyHO CBbP3AdHM CbC 3ABAPBYHMA Kp'br).
OCMpreTeeﬂeKTpMHeCKOTO M30JIMPpAHE HAOUHCTANAUuMATAn HaoneparopacnoMowTaHApaBHMHU M OCHOBU, KOUTO CA CYXH
M AOCTATBYHO U3OJTMPAHU OT NOTEHUMAIA HA 3eMATA M Ha MAcaTa.

VBepeTe ce4yecnMcTeMaTaeCeBbpP3AHA BAPHO U TOKOM3TOHHMKbTeCHCI6AeH CbC3a3emMaBdL, NPOBOAHUK.

He aokocBaiTe aABE ropenkmnmnmn ABda eNeKTpoAHU Abp>Ka4a eAHOBPEMEHHO.

Ako NMOYyBCTBATE TOKOBYAQP, CNpeTe 3adBAPABAHETO He3ab6aBHO.

YCcTpPOMCTBOTO 3a 3ANASIBAHE U CTABUNIU3MPAHE HA ABIFATA € M3PA6OTEHO 3d PbYHA MM MEXAHMYHA ynoTpeba.

YABN>KABAHETO HATOPENKATA MM 3ABAPbYHMTE Ka6enu cnoBeye oT 8 MyBeNMYABA PMCKA OT eNTEKTPHUYECKM YAAP.

LJC)

-

.7 ENeKTpOMArHMTHU NoNIeTa u CMyLLeHUs

(( )) Tok MMHaBALL, npes kabenute u npoBOAHUMUMTE HO MAWKMHATA O6p03yBCI eNeKTPpOMArHMTHO NoJie B 3ABAPbYHUTE
kabenuvucaMaTa MalmHa.

* ENekTpOMArHUTHMTE NoneTa MoraT Ad ce OTpA3AT HA 3APABETO HA XOPATd, KOUTO CA M3MOXEHM HA TAX MPOABITKUTENHO
BpeMe.
* ENekTpOMArHUTHMTE MONeTaMoraTt Ad MoNpeyYdT Had ANApPATH KATO M3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO MU CITYXOB Andpdar.

XOpG CM13KYCTBEH BOAAQY HA C'prl,eTO,TpSI6BC| Ad CeKOHCYNTUPAT NeKapaTCcnrnpeam Aa3ano4yHaT Aa cesaaHMMaBdaT
CbC3aBAapsaBaHe.

<

—

.7.1 Knacnopunkauyusa no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

O60pyABC]He knac B oTroedpsa HA U3MCKBAHUATA 3A €1IeKTPOMATHMTHA CbBMECTMMOCT B MHAYCTPMUAJTHA U He
KnacB MHAYCTPMANHA CpeAd, BKITKOYUTENHO FPAACKA M M3BBHIPAACKA, KbAETO €JIeKTPpMYeCTBOTO € OCUTYpPpEeHOo OT
O6LLI,eCTBeHC] Mpe>XXd HUCKO Hanpe>XeHue.

O6opyaBaHe KNAc A He e NPeAHAd3HAYeHOo 3d yrnoTpe6da B He MHAYCTPUANIHA CPeAd, KbAETO eNeKTPUYECTBOTO €
KnacA | OcHrypeHo oT ofliecTBeHd MpeXd HMCKO HampexeHue. Bb3MOXHM ca TPYAHOCTM NpK OCMIypPSIBAHETO Ha
€MeKTPOMArHUTHA CbBMECTUMOCT OT KJ1dC A B MOAOBHM Cpeam, MOPAAU HANTUYMETO HA U3TOYHULM HA CMYLLLEHMS.

Buxkte rnasaTtasanosedye uHdopmauma: MAEHTUDUKALUMNOHHATABENA unmu TEXHUYECKM XAPAKTEPUCTUKMN.
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1.7.2 MUHcTanmpaHe, ynotpeba mu chpepa Ha npunoxeHme

ToBa o6opyaBaHe e npousBeaeHo B cbrnacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaens kaTto ,KIMAC A” o6opyaBaHe. Tasu

MALWMHA TPA6BA AQ Ce U3MOJM3BA CAMO 3d NMPOPECUOHANHM Lenu, B MHAYCTPUANHA cpead. [pousBoaMTensST He noema

OTrOBOPHOCT 3 HOHECEHM LLETHU NMPU YNnoTpeba Ha 060PYABAHETO B AOMALLHU YCIOBUS.

(= MoTpebutenat ipabBa Ad e ekcnepT B AEMHOCTTA M KATO TAKBHB € OTTOBOPEH 3d MHCTANIMPAHETO M ynoTpebaTta Ha

Iﬁ-ﬁ] 060pPYABAHETO CBITIACHO NMPOU3BOACTBEHMTE MHCTPYKLMM. AKO 6bAAT 3a6€M93aHU HAKAKBU €NeKTPOMArHUTHHU
CMYLLEHUS, NOTPebuTenar TpsabBa Ad pelwn npobnemd, dko € HEOBXOAMMO C TEXHMYECKO CbAEMCTBME OT

“— npousBoauTenuTe / CEpBM3A.

2 e )

(W) |-|pl4 BCHUYKM CNYyHAUN €eNEKTPOMATHMTHOTO CMYLLEHNE TpH6BG AQBbAE npeMaxHATO Bb3MOXHO HQI:i-6'bp30.

—

T )
I'IpeAM AQ MHCTAnupare OGOpyABCIHeTO, Tp9|6BG AQ npeueHunTe NOTeEHUMANHNUTE eNeKTPOMArHMTHU I'IpO6J'IeMl4

KOUTOMOTAT AQ Bb3HMKHAT B 6IM30CTHA PABGOTHOTO MACTO, KATO CE B3EME MPEABMA U TMYHOTO 3APABHO CbCTOAHME
HA XOpATA HAOMMPALLM ce B 6/IM30CT, HAMPUMEP XOPA C CbPAEUYHM MU CITYXOBU Mpo6nemu.

1.7.3 MU3ucKBAHMSA 3a 3AXPAHBALWATA MpeXda

Mopaak BUCOKMAT MYCKOB TOK HA TOBA MOLLHO 060pyABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSHUE BbPXY KAYECTBOTO HA MOLLHOCTTA HA
30XpaHBAWATA MpexXd. MNopaak TA3M NPUUYMHA 3a HAKOM TUMoBe o6OpyABAHE (BMXK TeXHUYECKMTE AQHHM) MOXe Ad
CbLLECTBYBAT HAKOU OFPAHUYEHUS NMPU CBbP3BAHETO, M3UCKBAHMSA OTHOCHO MAKCUMATTHUS MMNEAQHC HA MpeXxaTa (Zmax) unm
M3MCKBAHE 3 MMHMMANEH KanauMTteT (Ssc) HaO 3aXpAHBAHE MPM TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM MpexaTtd. B To3u cnydan
MOHTAHMUKBT UM NOTPEBUTENAT HQ 060PYABAHETO TPAGBA AQ CE YBEPU, AKO € HEOBXOAMMO YpEe3 KOHCYNTALMA C MPEXOBMS
AOCTABYMK, Ye O6OPYABAHETO MOXe Ad 6bae CBBP3AHO. B criyvyait Ha cMylLeHMs MOXe AQ Ce HANOXM Ad NMpeanpuemeTte
AOMBIIHUTENHU MPEANA3HM MEPKM KATO GUNTPUPAHE HO MPEXOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HAKOM CNy4Yamn e NpenopbyYMTENIHO AQ CE EKPAHMPA 3AXPAHBALLUAT KAGEn KbM MALLUMHATA.

Buxte rnasaTta3anoseye uHbopmauma: TEXHHUHECKU XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 NMpeanasHU MepkH OTHOCHO kKabenute

3aaaHaManmte edekTbT HA eNeKTPOMATHUTHMTE NOSeTd ClIEABAMTE CNIeAHUTE MHCTPYKLMM:

* KbaeTo e Bb3MOXHO cbbepeTe uobesonaceTe 3d3eMABALLUTE M 3AXPAHBALLMTE KA6ENM 3aeAHO.

* HukoraHeyBueaite kabenm okono cebe cu.

» HesacTaBalte MexAy 3a3eMABALLUAT M 3AXPAHBALLMAT KA6ENU (APBXKTE U ABATA KaGENa OT eAHd M CbLLA CTPAHAQ).

o Kabenute TpabBa Ad CA Bb3MOXHO HAM-KbCUM, AQ CA MO3ULMOHUPAHM BB3MOXHO HAM-6MM30 €AMH A0 APYF MM
NPUGNU3UTENHO HA EAHO M CbLLO 3€MHO PABHMULLE.

* MawuHaTtaTpa6Ba AQ e HAOM3BECTHO PA3CTOAHME OT 06/IACTTA HA 3ABAPSABAHE.

* PaboTHuTe kabenu, Tpa6Ba AQ Ce AbPXKAT HA CTPAHA OT OCTAHANUTE Kabenu.

1.7.5 3asemMmsaBaHe

TpH6BG AQ pasrneadrTe LI,eJ'IeC'bO6pG3HOCTTCI HAd CBbpP3BAHETO C MACA HA BCUYKKM METAJIHM KOMMNOHEHTU B 3ABAPDBYHATA
MHCTAnAuumda M B 6HM30CT AO Hed. 3G3eM5IBGHeTO HAa p06OTHI/ISI AeTGl‘;IJ'I Tpﬂ6BG Ad 6'bAe HANpaBeHO B CbOTBETCTBME C
HAUUMOHAJNTHMTEe HOPMKM 3A TOBA.

1.7.6 3aszeMaBaHe HA paboTHUA AeTamn

Heob6xoaMMO e 3a3eMsBAHe HA PAGOTHUS AETAMN C Len HaOMAnsBaHe HA pPUCKA OT enekTpolok. Tps6Ba Ad BHMMABATe
303eMABAHETO HaO 06pA6OTBAHMS AETAM AQ HE YBENMYM PUCKA OT 3M10MONYKA C MON3BATENMTE M AQ HE MOBPEAM APYTH
eneKkTpu4ecku ypeam. 3a3eMsaBaHETo HA paboTHMA AeTakn Tpsi6Ba Ad 6bAe HAMNPABEHO B CbOTBETCTBME C HALMOHANHUTE
HOPMM 3a TOBA.

1.7.7 EkpaHupaHe

EKpCIHMpCIHeTO Ha KC]6eJ'Il4, HamMupawm ce B 6nmsocT AO pGﬁOTHMTe ka6enu Ha MAWuMHATA, We AoBeae AO HaOMAnNgaBaHe HA
PHUCKA OT CMYLLEHUA.

EKpGHMpGHeTO HA LANATA 3dBAPBYHA MHCTANALMA MOXKE AA Ce B3eMe NpeABMA NP cneynanHM npmnoXXeHuns.

1.8 3awmTeH Knac
IP23S

« HamMa Bb3MOXHOCT 3a AOMMP HA OMACHM YACTH C NPBLCTH. 3AWMTA OT MPOHUKBAHE HA YYXKAM BbHLIHMW Tena ¢
AMAMETBP MNO-FONAM UMM paBeH HA 12.5 MM.

e 3AWMTAOTABXA C b1 60°C.

¢ AOKATO MOABMXHUTE YACTM HAMALIMHATAHE PABOTAT, T € 3ALMUTEHA OT BpeAHUA epeKT Ha MPOCMYKAHATA BOA.

1.9 UsxBbpnsaHe

He n3xBbpranTe enekTpMYeckoTo, 3deAHO C OOUKHOBEHUSAT BOKIYK.
E B cvoTBeTcTBME C eBponelcka aupektTuea 2012/19/EC oTHOCHO OTNAABLMUTE OT efleKTPUYECKO U €NNEKTPOHHO
060pPYABAHE U C MPUITIOXKEHMETO M CHIMACHO HALMOHANHMUTE 3AKOHM, eNekTpUYeckoTo o60pyABAHE, KOETO e
AOCTUIHAMO KPASA HA XXM3HEHUSA CU LMK B, TPA6BA AQ CE CbOUPA OTAENTHO M AQ CE MPEAABA HA LEHTHP 3a CbOUpaHe
nobesspexaaHe. Co6CTBEHMKBT HO O6OPYABAHETO TPSHGBA AQ OTKPME OTOPUIUMPAHUTE LEHTPOBE 3d CbOUPAHE HA
OTNAABLM, KATO CE& AOMUTA A0 MEeCTHATA aaMMHMCTpaums. Cnassarku Tasm EBponencka AvpekTtnea Bue we
AOMNPUHEcCeTe 3d ONA3BAHETO HA OKOTHATA CPeAd M YOBELLKOTO 3apaBe!
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NHCTANUPAHE

2. MHCTAJTIUPAHE
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VIHCTGJ‘IMpGHeTO TpH6BG Ad Cen3BbpLUM CAMO OT CNeumnanmM3npdadH nepcoHan, OTOpmM3NpaH OTNPOM3BOAUTENA.

Mo BpeMe HanHCTanaumnaTta, TOKOM3TOYHMKDBT Tpﬂ6BG Ad e M3KITKoYeH OT MpeXaTa.

MocneaoBaTenHoTo U napanenHoTo CBbp3BAHE HA TOKOM3T0‘4HMLI,MTee3G6pGHeH0.

2.1 BAMraHe, TpaHCNOpPT M pA3TOBApBAHe

» MawunHatae CHO6AeHG C APBXKQA,3d pbYHO NMpeHdacdaHe.
e M3nonssante CcaMoTOoBApPAY CBMITKOBA XBATKA, KATO BHMMABATE MAWMHATA AQHEe Ce o6pre.

B

N

VA

A

)

He noaueHaBaMTe TErMoOTO HAO MALWMHATA: BUXKTE TEXHUYECKMTE XAPAKTEPUCTUKM.
He TpaHcnopTMpaiTe MAWIMHATA HOA XOPAd.
He uanyckaiTte mnunocTaeainTe Nnoa HATUCK MALIMHATA.

.2 nO3MLLMOHl4pGHe Ha MAWMHATA

Cnaseanrte cnepHute npasuna:

OcurypeTte neceH AOCTbIM A0 KA6eNUTe M KOHTPOSTHMUSA MAHe.

He nocTaBsanTe MAWKMHATA € MHOTO MAJIKU MPOCTPAHCTBA.

He noctaBsiTe MAWMHATA HO MECTA C HAKTOH HA MOBBPXHMHATA No-ronsm ot 10°C cnpsiMmo xopu3oHTana.
[MocTaBeTe MALIMHATA HA CYXO, YUCTO M MOAXOASILLO MPOBETPSABAHO MSICTO.

3awmTeTe CUCTEMATA CPELLY CUITEH ABXKA U CITBHLLETO.

2.3 Cebp3BaHe

O

MawunHaTa e cHa6AEHA C3aXPAHBALLM KAGenu, 3a CBbP3BAHE C MPEXATA.
MawmnHaTa Moxe Ad 6bAE 3AXPAHEHA:

¢ MOHOda3HO 115V

¢ MOHO®A3HO 230V

YNpaBrneHneTo HA MAWKWHATA € FApAHTUPAHO 3d +15% OTKNOHEeHWEe HA HAMPEeXeHUeToO OT HOMMHANMHATA My
cTtorHocT (3aVnom 400V paboTHoTO HanpexeHue e Mexay 320V 440V).

30 AQNPeAOTBPATUTE HOPAHABAHETO HA XOPA MM MOBPEAd HO MALUMHATA, NPOBepeTe M36PAHOTO HaNpeXKeHme
HAMpPEeXaTa M npeAnasmTenMTE MPeAM A CBbPXKETE MALIMHATA B MpexxaTa. CbLyo TAKA NpoBepeTe 3a3eMABaLLMAT
kaben.

e i BB

3a 6e30MNacHO M3Mon3BaHe, CMCTEMATA TPAOBA Ad € 3a3eMeHd. 3aXpaHBALWMAT Kaben e CHaABAEH C MPOBOAHMK 3A
3a3eMsaBaHe (kKbNT-3eneH). ToanxbnT/3eneH npoBoaHMK HUKOTAHe Tpsi6Ba AQ Ce M3MON3BA3A€AHO CKOMTO M AQ
€ APYr NPOBOAHMK 3d 3AXPAHBAHE C HanpexeHue. To3n kaben TpabBa AQ Ce U3MOM3BA CAMO U EAMHCTBEHO 3d
3a3eMsiBAHe. M3non3BamTe Camo LWwercesnm, CboTBeTCTBALLM HO CTAHAQPTMUTE HAO CbOTBETHATA AbPXKABA.

EﬂeKTpM‘-IeCKOTO NMoABbBpP3BAHE HAO MAWMHATA Tp9|6BO Ad 6'bAe M3MNBJTHEHO OT KBOJ'IMd)l/ILI,VIpOH TEXHUK.
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2.4 MHcTanupaHe

2.4.1 Cebp3BaHe 3a PEA3, MMA 3aBapsBaHe

Eg CBbp3BAHETO NOKA3AHO HA GUTypaTd € 3a 3aBApsiBAHE CO6pATHA NOMAPHOCT.
3aAanonyyuTe NpaBa NOMAsSPHOCT, pA3MeHeTe MeCTATA HA CBbP3BAHE.

@ KoHeKkTop Ha wmMnkara samaca
@ OTpmuaTtenHa saxpaHeawamMyoda (-)
@ KoHeKTop Ha WMnKaTa, Abp>Kalld efnekTpoad

@ MonoxxutenHa saxpaHsawa myda (+)

\ y,

» CBbp>KeTe kKaben MacaTd KbM OTPULLATENHMUAT U3BOA (-) Ha TOKOM3TOYHMKA. [TocTaBETE Liencena 1 3aBbpTeTe MO NOCOKA HA
YACOBHWKOBATA CTPESTKA AOKATO BCMYKM YACTU He ce o6e3onacsT.

14 CB'bp)KeTe AbPXAYDT 3A €eNTEKTPOAM KbM MOJTOXKUTENHUAT M3BOA (+) Ha TOKOM3TOYHMKA. [locTaBeTe Wencenam sa BbpTEeTE NO
MOCOKA HAYACOBHMKOBATA CTPESIKA AOKATO BCMYKMN HACTU HE Ce ob6esonacsr.

2.4.2 Cebvp3BaHe 3a BUI saBapsaBaHe

s N

@ KoHekTop Ha wmnkaTa sa Mmaca

@ MonoXxutenHa saxpaHeawamyodad (+)
@ BUTI bpb3kaHaropenkara

@ MHe3ao03aropenka

@ CurHanHug kaben Haropenkara

@ KoHekTop

@ lazoBaTpvb6aHa pakena

q)MTMHF-pr3KO 3aras

. y,

> CB'bp)KeTe Ka6enMacaTa kKbM NOMOXKUTENHMAT U3BOA (+) HA TOKOM3TOYHMKA. [MocTaBeTe wencenau 3aBbpTeTe nonocokaHa
YACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce obesonacsr.

» Cebp>KeTe KynnyHra Ha BUT ropenkarta KbM M3BOAQ 3a ropernka Ha TOKOM3TOYHMKA. [locTaBeTe Wwencena 1 3apbpTeTe No
NOCOKA HA YACOBHMKOBATA CTPESIKA AOKATO BCUUKM YACTH He ce o6e3onacsT.

» CBbpXKETE CUIHAMHMA Ka6en Ha ropenkaTd KbM MOAXOASALLMA KOHEKTOP.

» CBbpyKEeTe raszoBms LUNAHT KbM MOAXOAALLATA CBPb3KA.

» CBbpXKETE OUBETEHATA B YEPBEHO BOAHA TPbHA HA rOPEsikATd C BXOAALWATA 6bP3d BPb3KA HA OXNAXAALWATA cMCTeMA
(uepBeHO BGgd).

» CBbp)KeTe oLBEeTeHATd B CMHbO BOAHA TpbHA HA ropenkaTd C U3XoAAWAaTa 6bP3a BPb3KA HA OXMIAXAQLLATA cucTeEMA
(ouBETEHA B CUHBLO @’).
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@ lfasoeaTtpbba

@ OuUTtUHr-epb3kasaras

. y,

> CB'bp)KeTe rA30BUAT WUJTAHT OT 6yTl/IJ'IKGTG KbM 3AAHATA ra3oBd Bpb3KA. HGCTpoeTe NOTOKBTHA A3 oT5Ha 15 n/MuH.

5. ONMMCAHME HA MALUMHATA

3.1 3aaeH naHen

s N

@ 3axpaHBaw, kaben

@ CB'bp3BO MALWHNHATA CbC3AXPAHBALWATA MpeXa.

0 ° g @ MpesknoysaTen sa UsknoUusaHe / BKJIlOYBAHE
[ O @ nOAGBG enekTpmM4ecTBO KbM 3aBAPYUKA.
MMa aBe no3mumu, ,,O” usknrodeHa, n “I” BkrnoyeHa.
° @ Bpb3kasarasra.
[ J

@ Bxoa Ha curHanHusa ka6en CAN-BUS (RC, RI...)

3.2 Cebp3Bawy naHen

@ MonoxxutenHa saxpaHsawa myda (+)

o Mpouec MMA: CBbp3BaHe eNekTpoAHA
ropernka
MpouecTIG: CBbp3BAHe 3a3eMUTeNEeH
kaben
©® @ OTpuuartenHaaxpaHeawa Myda (-)

Mpouec MMA: CBbp3BaAHe 3a3eMUTENEH
kaben

00 MpouecTIG: CBbpP3BAHE HA ropenkarTa

@ Bpb3kasarasra.

@ Bxoa Ha curHaneH kaben (3asapbyHa ropesnka

© 0 @ TIG)
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3.3 NpeaeH NaHen 3a ynpassieHHue
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CBeTOAMOA 3d 3AXPAHBAHE

CMI’HGJ‘IMBMDG 3ACBbpP3BAHETO HO MALWLMHATA CMPEXATA U BKJTHOYBAHETO ".

CeBeToAMOA 30 0610 anapma

CVIFHGJ‘IM3MDG Bb3MOXHATAUHTEPBEHLUMA HA 3GU.LMTHMTGYCTDOI>‘1CTBG, KATO TEpMUYHATA 3ALWLNMTA.

CBEeTOAMOA 3 AKTUBHA MOLLLHOCT

CI/IFHCIJ'IM3I/IpO HannyneTo Ha Hanpe>xeHme B MUSXOAHNTE BPBb3KM HAO MALWMHATA.

Aucnnen

Ha Hero ce M3NMCBAT OCHOBHUTE 3dBAPbBYHM NApaMeTpM HAG MAWMHATA MO BpeMe HA CTAPTUMPAHETO,
HGCTpOﬁKMTe,OT‘-IIATOTOK'bTMHGI'IPE)KeHl/IeTO noBpemMe HaA3aBApPABAHETO, MKOAOBETE HAO AJlApMuUTe.

LSD amucnne

Ha Hero ce uM3nNMcBAT OCHOBHMTE 3dBAPBYHKM nApamMeTpM HAQ MAWMHATA NO BpeMe HA CTAPTUPAHETO,
HCICTpOlZKI/ITe,OT‘-IMTOTOK'bTMHOI‘Ipe)KeHldeTO noBpeMe Ha3aBApPSABAHETO, U KOAOBETE HAO ArlapMuMTe.
Mo3BonsiBa BCUYKM onepauumn Aace M3aNnMCBAT MOMEHTANHO.

Pbyka3arnaBHUM HACTPOMKMU
[Mo3sBongBanocTtoaHHATA HGCTpOl‘;IKG HA3AaBAPbYHMA TOK.
[Mo3sBonaBaBNM3AHETO B HGCTpOl‘/‘IKM, I/I360p0 n HC]CTpOl‘;IBGHe HA 3dBAPBbYHUTE NAPpAMETPU.

CDYHKLI,MOHGJ'IHM KnaBuLluH

AdBABBH3MOXHOCT 3d M360P HA NMPOM3BOSNTHM CUCTEMHMU DYHKLLMM:
- 3aBapbyeH npouec

- 3aBapbYHM METOAM

- IMnynceH pexxuM Ha paboTa

-TpadurueH pexmm

HeusnonsesaH knasu1w
ByTtoH job

Mo3BonsiBA CbXPAHEHMETO M YMNpPABMEHWETO HA 64 3ABAPbBYHM MPOrpaAMM, KOMTO MOraT Ad 6badT
nepcoHann3MpaHu oToneparopa.
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4. U3MON3BAHE HA OBOPYABAHETO

4.1 CtapTtoB eKpaH

KoraTto e BkntoYeH, MALIMHATA M3MBITHABA nopeAMLa oTNpPoOBEpPKH,3A AATAPAHTMPA NPABHUITIHOTO ONepmpaHe HA cnMcTemMarTa
MHABCUYKH YCTpOl‘;ICTBG, CBbP3dHMCHesd. HaTtoBaHMBOrazosusTTecTce NPoOBEXAACDHLUO,30AANPOBEPHUTNIPABHMITHATABPB3KA
cbCCMCTEMATA 3Q CHCI6AﬂBOHeC ras.

4.2 lnaBeH ekKpaH

Mos3Bonsasa KOHTPOJNIAHA CUCTEeMATA M HA 3ABAPbYHUA NpoLecC, NMOKA3BAMKM OCHOBHMUTE HOCTpOﬁKM.

4.3 lmaBHa cTpaHuua 3a npouec MMA

@_.| '-. =Y |V (1) Benmumnu

@ 3aBapbYHM NApamMeTpu.

@_. _[\.J_ _I— (3) DyHKumm
I. HHEY

ﬁl@@@l Sftdl -

T

BenunumHu
Mo BpeMe Ha3aBaApbYHATA pA6OTA, PEANTHUAT e1EKTPUYECKM TOK M HANMpPEXeHMe ce NokasBadT Ha LCD ekpaHa.

@ 3aBapbyeH TOK

@ 3aBapbYHO HAMNpeXxeHue

é> é>

3aBapbyHM NAapaMeTpu.
» M3bepeTe HEOBXOAMMMUA NAPAMETHP YPE3 HATUCKAHE HA BYTOHA HA MOTEHLMOMETBbPA.

@_ i N @ 3aBapbYHM NapameTpu.
@_ _[\.J- -I— @ MkoHa Ha napamMeTbpa
) @ CToMHOCT HO NapaMeTbpa
'B 8 ) @ EAMHML 30 M3MEepBAHE Ha NAPAMeTbPa
Hi ' A ) @ VRD (Voltage Reduction Device)

yCTpOljiCTBO 3aHaAMangasaHA HaA HANpeXeHneTo
é) é é lMokasBauye Hanpe>XeHMeTo HanpdaseH Xxoa Ha o6opyABaHeToe

perynupaxo.

DyHKUMM

MosBonsaea HOCTpOl\;IKCITO HA HAM-BAXHUTE beHKLI,Ml/I M3ABAPBYHUTE METOAM.

FEACTD ET0 I s
é) é) é) (3) PEA3cureprus
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3aBapbueH npouec
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3aBApbYHM METOAM
@ f{}' [MosBonaBa M360p0 HA3dBAPbYEH METOA

MpaBanonspHocT [BG= | O6paTHanonspHocT MpomeHnuB TOK

PEA3 cuHeprus
@[] MosBonsea AQHACTPOMUTE CUMTATA HA ABIATA, 4Ype3 M36MpOHe HATUNA MN3NON3BAHU eNNeKTPOoAMU.

1/1360pr HANpaBuUIHATA AMHOMKMKA HA ABFrATA MO3BOIABA MAKCMMASTHO M3BJTMYAHE HAO NMPeAUMCTBATA OT
TOKOUI3TOHYHMKA COrNea Ad Cce AOCTUTHE HGﬁ-AO6'bp 3aBdpbyeH npouec.

Standard LlenyosHu CToMaHeHM AnyMUHMEBU YyryHeHm
(BasuyHmM/PyTrnosm)

)
Ha

OTJ'II/I‘-IHCITCISGBOpﬂeMOCTHdeJ'IeKTpOAMTeHeeFGpOHTMpGHG.
3C|BC|pF|eMOCTTO 3dBUCHM OT KAYeCTBOTO HA KOHCYMATUBUTE U TAXHOTO CbXPAHEeHue, OT pCI6OTHMTe
3ABAPBYHM YCIOBUA, OT PA3NTUYHMUTE NPUTTOXKEHUA U T.H.

4.4 TnaBHa cTtpaHuua sanpouecTIG

— — @BeanMHM
O 0p 00

. @ 3aBapbyYHM NAapamMeTpu.

@ DyHKUMM

=11 00a_
=i 0§ Joo] ]

t 1 1

BenuumHu
Mo BpeMe Ha 3aBApbYHATA paboTa, PEANHUAT eNeKTPUYECKU TOK M HanpexeHue ce nokaseat Ha LCD ekpaHa.

@ 3aBapbyeH TOK
| @ 3aBapbyHO HAMNpeXxeHue
sV

iy

A
> o

3aBapbyHM NapameTpm.

o ~

@ 3aBapbyYHM napaMeTpu.
@— — » N3bepeTe HEOBXOAMMMS MAPAMETBP Ype3 HATUCKAHE Ha 6y TOHA Ha
B @ 2

?l noTeHUMoMeTbPA.
i

i-
L
\.

» HacTpoliTe CTOMHOCTTA HA M36PAHUSA NAPAMETHP YpEe3 BbPTEHE HA
I[ ' B B noTeHUMOMETbPA.
[ 1 ' A J @ MkoHa Ha napameTbpa
é) é) é) @ CToMHOCT HaO NapaMeTbpa
@ EAMHMLQ 30 M3MepBAHE HO NAapaMeTbpa
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N3MON3BAHE HA OBOPY[IBAHETO

Mos3Bonsasa HGCTpOl‘:IKCITG HA HAM-BAXHUTE beHKLI,MM M3ABAPDBYHUTE METOAMN.

DeDrive

==

@ 3aBapbyeHnpouec
@ 3aBApBbYHU METOAM

Al

ﬂ @ MMnynceH pexxuM Ha paboTa

®

3aBapbyeH npouec

%& 00> %é 00> E

BUIDC BUI AC MMA

Mo3BonsBea M360p0 HA 3dBAPBYEH METOA

31 | (5]

B ABYTAKTOBMSAT peXkuM Ha paboTa

B ABYTAKTOBMAT peXUM HA pab6oTd, HATUCKAHETO HA 6y TOHA MPEeAM3BMKBA MPOTUYAHETO HATA3 U
3ananBAHETO HA ABFATA;

KOraTo oTnycHeTe 6yTOHA TOKBT NSIABHO HAMANABA AO HY/Q;

Npu NyckaHe Ha 6y TOHA 3ABAPBYHMS TOK MIIABHO HOMANSBA AO M3KJTIOYBAHE HA MALIMHATA, MOAQBAHETO
HQ 3AWMTEH ra3 cCnNupda crep 3aAdAEHOTO BpeMe.

B u4eTMpUTAKTOBMAT pexXmuM Ha paboTa
B 4eTMPUTAKTOBMAT peXXM HA paboTa, MbPBOTO HATUCKAHE HA 6y TOHA NPEeAM3BUKBA MPOTMUYAHETO HA
3ALWMTEH ra3; KOraTto ro oTrnycHeTe AbraTta ce 3anansd.

Bilevel

B BILEVEL pe>kmuma 3aBap4mMKa MOXKe AQ 3ABAPSIBA C ABA PA3STMYHM TOKA, MPEABAPUTENHO 3AAQAEHM.
MbpBOTO HATUCKAHE HQ 6YTOHA BOAM AO MPOTUYAHE HA 3ALLMTEH A3, Cllea KOETO 3aBAPbYHMS TOK
HApPACTBA AO MUIIOTHA CTOMHOCT (HAKOMKO aMnepa) - Abrata e 3aananeHd. C nbpBoToO 0CBO6OXAABAHE HA
6yTOHA TOKBT ce Moka4yBd A0 “I1”. AKO 3aBAPYMUKDBT HATUCHE U NMyCHe 6y TOHA 6bp30, TOKBT cTABA “12”. npu
HOBO 6BP30 HATMCKAHE M OTMYCKAHEe HA 6Y TOHA TOKBbT C€ BPbLLA KbM CTOMHOCTTA M “I11” U T.H. AKO
30AbPXUTE OYTOHA HA rOPEenKaTd 3d MNo-AbJro, TOKbT 3AMN0YBA AQ HOMANSBA AOKATO HE AOCTUTHE
KparHUAT ToK. OCBO6OXAABAHETO HAO 6Y TOHBT BOAU AO YTACBAHETO HA ABIFATA M MOAQBAHETO HA
3AWMTEH a3 ce NPeKpPATABA Clles 3AATJAEHUA MHTEPBAN OT BpeMe.

MmnynceH pe>kuM Ha paboTa

MocTosiHeH e MmnynceH i .
. ToK ToK Fast Pulse |||]|| Mix AC/DC EasyArc

4.5 NporpameH ekpaH

Prd Mo3BoNsiBA CbXPAHEHWETO U YNPABIEHUETO HA 240 3aBAPBYHM MPOrPAMMU, KOMTO MOTAT Ad 6bAAT
NepcoHann3MpaHu oToneparopa.

Mporpamu (JOB)

Buxx cekumaTta "lnaBeH ekpaH"

CbxpaHeHue Ha nporpamara

» BnesteBMeHIo “program storage” (3anamMeTsaBaHe HAONPOrpamMa)kKaTo HATUCHeTe

6y TOH. P> 30 MOHE eAHA CEKYHAQ.
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» N36epeTe HyXHATA MporpaMa (unu MNpasHATA MAMeT) 4Ype3 BbpTeHe Ha
noTeHuMoMeTbpa.

=== CpoboapHanamer

@< MMporpamasanameTteHa

» MoTBbpAETE ONEpPALUATAYPE3 HATUCKAHE Ha 6y TOH | ) |

» 3anuieTe BCUYKM TEKYLLM HOCTPOMKM Ha M36paHATA NporpamaYpes HaTUCcKaHe
Ha 6yToH. [ " .

BbBeaeTe onucaHue Ha nporpamaTta.

» M3bepeTe HY>XHATA 6yKBA Ype3 BbpTEHE HA MOTEHLMOMETBbPA.

» CbxpaHeTe M36paHaTa 6ykBaYpes HATUCKAHE HA MOTEHLMOMETBbPA.
» M3TpMiiTE NOCNEAHMS 3HAK KATO HATUCHeTE 6y TOH. <.

» MoTebpAETE ONEPaUMATA Ypes HaTUCKaHe Ha 6y ToH [,

» MoTebpAETE ONEPALMATA Ype3s HAaTUCKAaHe Ha 6y ToH [ .

l: 3anameTsiBAHETO HA HOBA nporpamMa Ha ee4ye 3aeTo MACTO B NaAMeTTa M3nMCcKea OCBO6OXAGBAHE HA MACTOTO ypes

3dAbBJDKMTENHA NpoLeAypd.

(
A

)

M3TpuBaHe Ha nporpama

WELDING DEMO

@<
% n

) Lot

» MoTBbpAETE ONEPALMATAYPE3 HATMCKAHE HA 6y TOH [ 1) |
» U3TpuitTe M36paHaTa nporpamMa Kato HaTucHeTe 6y ToH.| &3 |
» 3arnoyYyHeTe OTHOBO MPOLLEAYPATA MO 3aNAaMeTsBAHe.

» OTMAETE HA MBbPBATA BANTMAHA NPOrPAMA KATO HATUCHETE BYTOH Prid |,
» M36epeTe HYy>KHATA NPOrPAMA Ype3 BbPTEHE HA MOTEHLIMOMETHPA.
» U36MpeTe HY>KHATA MPOrpama Kato HaTMcHeTe 6y ToH. P,

t MNMokasBaT ce caMo MecTd B NAMETTd, 3deTi OT Nporpamd, d NpasHuTe ce
nponyckar.

» M36epeTe Hy>KHATA NPOrpPAMA Ypes BbpTeHe HA MOTEHLMOMETbPA.
» U3TpuiiTe M36paHaTa nporpamMa Kato HaTMcHeTe 6yToH. [ £3 .
» MoTebpAETE ONEPALMATA YpE3 HATUCKAHe Ha 6y ToH [ & ].
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» MoTBbpAETE ONEPALMATAYPE3 HATMCKAHE HA 6y TOH [ &) |
» UN3Tpuitte M36paHaTa nporpamMa Kato HaTucHeTe 6yToH.| &3 |

,
\.

3 [ I
5. HACTPOUKM

5.1 HacTtpoika u HacTpoMKa Ha napamMmeTpu

Mo3BongBa HACTPOMKATA HA peAULLA NAPAMETPH COMArdllM 3d NO-A06POTO M CUTYPHO 3aBAPSIBAHE.
HacTpolBawmTte ce napameTpm ca OpraHmM3nMpaHM BbB BPb3KA C 3ABAPBYHMAT MPOLLEC M MMAT COOCTBEH LMPPEH KOA.

Bxoa BHacTpoMkm

Setup XP User

» OcblLecTBSBA Ce YPEe3 HAOTUCKAHE HA Oy TOHA HA eHKoAepd 3a 5 cekyHAMU.
» BnusaHeTo ce notTebpKAaBaYpes Haanuc 0 BbpXy aucnnes.

Save
SEXIT

[ = [&]

M360p M HAQCTPOMKA HA XXEeNAHUTe NapaMeTpH

» CTaBA Ype33aBBLPTAHE HA KOAMPALLMAT KITHOY, AOKATO Ce U3nuLLe LdPOBUAT KOA OTFOBAPSALL HA AJAEHUAT MAPAMETBP.

» AKO B TO3M MOMEHT HOTUCHETE KOAMPALLMAT KITto4, CTOMHOCTTA HOCTPOEHA 3d TO3M NAPAMETbP MOXE Ad Ce U3MKLLE U Ad Ce
HacTpou.

M3x0A OT HACTPOMKH

» 3a AdUnsnesete ot cekKUumMdaTa sa HCICTpOl\"iBOHe HanapamMeTbpad HATMCHETE KOAUPALWUAT KNKOY OTHOBO.

» 3aaam3neseTe oT ,,HACTPOMKH", oOTMAETE Ha NapameTbp 0 (3anasum u nsnes) M HATUCHETE KOAMPALLMAT KITHou.
» MoTebpAETE ONEPALMATA YPEs HaTUCKAHe Ha 6y ToH [,

» 3a AQ3anasmtTe npoMaHATA U AQ m3neseTe oT HGCTpOﬁKMTe, HATHUCHeTe KHGBMMG:"@L

5.1.1 CnucbKk Ha HacTpoMBawmTe ce napameTpu (PEA3)

0 3anasmumsnes

Save Mo3BonsiBa AQ ce 3aNA3ST HANPABEHUTE MPOMEHU U AQ Ce u3nese oT HacTporku.
&

Exit

1 HynupaHe

BpbLia BcMYkM napaMeTpu KbM GpabpUYHUTE UM CTOMHOCTM.

3 Hot start

Mo3BonsiBa HACTpoMKATA HA cTOMHOCTUTe 3a hot startonuuatas PEAS3.
A_F- Ypes Tasm pyHKLUSA ce HacTpomBa hot start onumuaTa BbB pasmTe HA 3ANANBAHE HA ABFrATA, KOETO YeCHSBA
\ ) cTaprta.
basnuHa enekTpogHO Lienyno3eH eneKkTpoaHO
MuUuHUMym Makcnumym dabpuryHo MUHUMYM Makcumym dabpuruHo
0/musknoyeH 500% 80% 0/usknroueH 500% 150%
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CrNienekTpogHo AnymuHuEeB eNneKTpoaHO
MUHUMYM Makcmmym DabpuyHo MUHUMYM Makcumym DabpuruHo
0/usknioveH 500% 100% 0/u3kntoveH 500% 120%
EneKkTpoaHO HauyryH
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0/mnskntoyeH 500% 100%
3aBapbyeH TOK
Mo3BonsiBA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMAT TOK.
MUHUMYM Makcrmym PabpuyHo
3A Imax 100 A
Arcforce

Mo3BonsiBaHACTpOMKATA HA cMNATa Ha aAbrata B PEA3 pexxkum.
Ypes Tasm onuma ce HQCTPOMBA CMNATA HAO AMHAMMYHATA XAPAKTEPMUCTUKA, KOETO YNIeCHSABA 3aBAPYMKA.
YBenMYaBaHETO HAO CTOMHOCTTA HA CMITATA HA ABFATA HOMAABA PMCKA OT 3ASIENBAHE HA €NTIEKTPOA.

ba3uuHa enekTpoaHo Lienyno3eH enekTpoaHo

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo MUHUMYM Makcumym DdabpuryHo
0/uskntoveH 500% 30% 0/u3kntoveH 500% 350%
CrNienekTpogHo AnymuHueB eneKTpoaHO

MUHUMYM Makcrmym PabpuyHo MUHUMYM Makcumym DabpuruHo
0/mn3kntoyeH 500% 30% 0/uskntoveH 500% 100%
EnekTpoaHO HauyryH

MUHUMYM Makcmmym DabpuyHo

0/u3kntoveH 500% 70%

Dynamic power control (DPC)

MosBonsiBa MsbopaHa xenaHaTta V/| xapakTepmucTuka.

1=C MocToAHEHTOK

MoBUWABAHETO UM HOMANABAHETO HA ABJI)KMHATA HA AbrATA HE BIIMSIE HA 3AAQAEHMS TOK.
lMpenopbyuBace3aenekTpoa: basuyHa, Pytunosu, Kucena, CroMmaHeHu, YyryHeHu

1:20 Hu3xoasAwa XapaKTepPNUCTUKA CHACTPOMBALLA Ce CTBIKA.

MoBUWABAHETO HA ABJTKMHATA HA ABIATA NPUYMHSABA HOMANABAHE HA TO (M 06PATHOTO) CNopea 3aAdAeHATa
cTorMHocTOoT 1A020A/V.

MpenopbyBace 3aenekTpoa: LlenyosHu, AnyMmuHmnesu

P=C MocToAHHO 3aXpaHBaHe

HapacTBAHeTO HA ABJTKMHATA HA AFrATA NPUYMHSABA HOMANABAHETO HA 3ABAPBYHMAT TOK CbINIACHO 3AKOHA:
V-1=K

MpenopbyBace 3aenekTpoa: LlenyosHu, AnyMmnHmnesu

Honpe>KeH|4e Ha Abrarta

Mo3BONSBA HACTPOMKA HA HAMPEXEHMETO NPU KOETO AbraTa Ce U3KJTHOYBA.

MosBonsiBano-A06po ynpaBneHme Npu pasmyHM yCrnoBMs HA CpeAaTa.

Hanpumep, Npu TOYKOBOTO 3ABAPSABAHE, HUCKOTO HAMpPEXEeHME 3d OTKAYBAHE HA AbraTAd HAOMAnged 6posT HA
NMOBTOPHMTE YAQPUM HO AbIATA, KOrATO OTMECTBATE eNeKTPOAQd OT AETAMId, HOMANABA NPbCKAHETO, M3rAPAHETO M
OKCMAMPAHETO Ha AeTamna.

AKO M3MON3BATE €1eKTPOAM KOMTO M3UCKBAT MO-rofiiM BONTAX, CE NMPernopbyBa AQ HACTPOMTE NO-rosfiaM ropeH
npar HA 3dWMTHOTO 3aracsaBaHe No BpeMe HA 3aBAPSBAHETO.

HukoraHe HaCTpOMBAMTE NO-BMCOKO HAMPEXEHME HO OTAENSIHE HO ABIrATA OT TOBA, KOETO CE OTAENSA OT
TOKOM3TOYHMKA.
ba3uuHa enekTpoaHo Lienyno3eH enekTpoaHo
MUHMMYM Makcumym dabpuuHo MUHUMYM Makcrumym dabpuuHo
0/u3kntoveH 99.9V 57.0V 0/u3kntoveH 99.9V 70.0V
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CKOpOCT Ha peXxeTe

AQBA Bb3MOXHOCT 3a HOCTPOMKA HAO CKOPOCTTA HA 3ABAPSABAHE.
Default cm/min: oTroBapsLWw,o HA CKOPOCTTA NPU PBbYHO 3ABAPSBAHE.
Syn: Sinergic cTOMHOCT.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo

Tcm/min 200cm/min 15 cm/min

HacTtpoirBaHe Ha MAWIMHATA

MN361pda HYy>XHUA rpadUyeH MHTepdeic.

Mo3BONsSBA AOCTBHMN A0 HACTPOMKM HA MO-BUCOKO HMBO.
KoHcynTtupatite ce c "lMepcoHanmsmnpaHe HauHTepdeiica (Setup 500)"

CtoMHocT MoTpebutencku uHtepdemc CroMHocT MN36paHO HMBO
XE NleceH pexkmum USER MoTpebuten
XA PEeXMM 3a HanpeaAHanu SERV Service

XP npodecroHaneH pexmm vaBW vaBW

Lock/unlock
Mo3BoNSBA 3AKIIOYBAHETO HA KOHTPOJTHUTE MEXAHM3MM HA NMAHENA M BbBEXXAQHETO HA 3ALLMTEH KOA.
KoHcynTtupaiTe ce c "Lock/unlock (Setup 551)".

DabpuueH curHan
Mo3BonsBaHACTPOMKATA HA ABPUYHUAT CUTHATT.
MUHUMYM Makcrnmym dabpuyHo
0/uskntoveH 10 10
PerynCILIMOHHO CTbnKa
Mo3BonsBa perynayumsaTa Ha NapaMeTbp CbC CTHMKA, KOATO MOXe Ad 6bae M3OpAHA oT onepaTopd.
MUHUMYM Makcrmym PabpuuHo
1 Imax 1

BbHweH napametsvp CH1,CH2,CH3,CH4

Mo3BonsBaynpaBneHMeTo Ha BbHWeEH napameTsp 1, 2, 3, 4 (MMHMMANHA CTOMHOCT, MOKCUMASIHA CTOMHOCT,
CTOMHOCT MO HACTPOMKA, U36PAH NApPAMETBLP).
KoHcynTtupanTe cec"YnpasneHue Ha BbHLWHMUTE KOHTPOMHM MexaHu3aMu (Setup 602)".

Kanu6pupaHe Ha cbNpOTUBNEHUETO B KPbra
Mos3BonsiBa TApMpaAHe HA MHCTANALMATA.
KoHcynTtupaiTe ce ¢ "KanmbpupaHe Ha cbnpoTuBeHMeTo BKpbra (setup 705)".

OTuMTAHE Ha enekKTpnu4yeCkma TokK
Mo3BoONSBA OTYMTAHETO HA PEaNIHATA CTOMHOCT HA 3ABAPBYHMS TOK.

OTyuTaHE Ha Hanpe>XXeHneTo
MNo3BonsiBanokassaHeTo HAO peanHaTA CTOMHOCT HA 3ABAPBYHOTO HAMpPeXeHMe.

MN3mepBAHe HA KOJIMYECTBOTO BHeceHd TorsimHa HI
No3BongaBA OTYMTAHE HAO CTOMHOCTTA HA M3IMEPEHO KOJIM4YeCTBO BHECEHA TONIMHA NPM 3aBApPABAHETO.

5.1.2 Cnucbk HanapamMmeTpu 3a HactpoieaHe (TIG)

0
Save
&

Exit

3anasmuusnes
|-|O3BOJ'IHBO AdcCe3danasdarHanpaBeHUTE MPOMEeHN N Ad Ce nsnese oT HOCTpOﬁKM.
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HynupaHe
Bpbla Bcuyku napaMeTpm KbM pabpUYHMUTE MM CTOMHOCTU.

3awmreHras
Mo3sonaesa HCICTpOlZKO HANPOTUYAHEeTO HA 3AWUTEHrasnpean 3ananBaHeTO HaA AbIATA.
MbAHUMropenkaTacras M noAroTBs CPeAdTA 3a 3aBApPSBAHE.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0/m3kntoveH 99.9s 0.1s
Ha4vaneH Tok

PerynupactapToBusa 3aBApbY€H TOK.
Mo3BONSBAMOCTMIAHETO HA MO-TOPELL UMM NMO-CTYAEH 3ABAPbYHA BAHA BEAHATA CleA 3AMANBAHETO HA AbraTd.

PabpuyHo DabpuruHo

50% 3A

MUHUMYM
1% 500%

Makcrmym MUHUMYM Makcumym

Imax -

HauanHo BpeMe Ha 3aBapsBdHe
Mo3sonsBaHACTPOMKATA HA BEPEME, 30 KOETO ACQ C€ MOAABPXKA HAYANHMAT eNeKTPMYECKU TOK.

MUHUMYM Makcmmym DabpuyHo
0/m3kntoveH 99.9s 0/m3kntoyeH
HapacTteaHe

Mo3BonsiBaAQ HAcTpouTe 6ABEH NPEXoA OT HAYAJTHUAT KbM 3ABAPBYHUAT TOK.
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0/uskntoveH 99.9s 0/uskntoveH

3aBapbyeH TOK

Mo3BonsBA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMAT TOK.
MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo
3A Imax 100A
BILEVEL Tok

Mo3BonsiBaHacTpomkaTa Ha BTopuAaT Tok B BILEVEL pexxmma Ha 3aBapsiBaHe.

Mpu NBPBOTO HATMCKAHE HA 6YTOHA HA rOPeNKATA NPOTMYA 3ALLMTEH rds, AbraTd ce 3anansd M 3aBAPBbYHMAT TOK
AOCTUIA MUITOTHA CTOMHOCT (HAKOMKO aMnepa).

MpuNbpBOTO OTANYCKAHE HA 6YTOHA, 3ABAPBYHUAT TOK HOPACTBA AO HOMMHAMHA CTOMHOCT 11",

AKO 3aBAPYMUKBT CEFA HATUCHE M OTMNYCHE BY TOHBT 6bP30 3ABAPBUYHMAT TOK HOMASSABA AO NMUIOTHA CTOMHOCT “12”.
YpescneaBawo 6bp30 HATUCKAHE U OTNYCKAHE HA 6y TOHA Ce 3aBAPYUKDBT Ce BPbLA KbM ,,| 1" U T.H.

AKO 30ABPXMTE BYTOHA HA rOPENKATA 3d NO-ABJITO, TOKBT 3ANMOYBA AQ HOMANSBA AOKATO HE AOCTMUIHE KPAMHUAT
TOK.

MocpeACTBOM HOBO OTMYCKAHE HA B6yTOHA, AbFrATA M3racBA M MOAQBAHETO HA 3AWMTEH ra3 ce NMPEeKPATABA CleA
30ATJAEHUS MHTEPBAN OT BpEME.

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo MUHUMYM Makcumym DabpuruHo
3A Imax - 1% 500% 50%
OcHoBeH ToK
Ypes Tasm PyHKLUSA ce HACTPOMBA OCHOBHUSAT TOK NMPU NYNICUPALLUTE M 6BP30 - NYyNICUPALLUTE PEXMMM.
MUHMMYM Makcumym dabpuuHo MUHUMYM Makcumym dabpuuHo
3A Isald - 1% 100% 50%

Myncupawayecrtora
MossonsiBa perynamMtaHeTo Ha nyncosata4yecToTd.
[Mo3BONSBA MOCTUIAHETO HA MO-A06PHM 3ABAPBYHU PEIYNTATHM NPU pABOTA C TBHKM MATEPUATTU U MO-A0OBP

3aBapbyeH weaob.

MUHUMYM

Makcrmym

dabpuyHo

0.1Hz

25Hz

5Hz
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Myncupaw, pexkuM Ha pabora
Perynupa umkbna Ha AeMCTBME MPU NMyNICOBO 3aBAPSABAHE.
Mo3BONABA BbPXOBUS TOK AQ CE MOAABPKA 3d NMO-KPATKO UITU MO-ABIITO BpEME.

MUHUMYM Makcmmym dabpuyHo
1% 99 % 50 %

YectoTta Ha 6bp3 nync
MosBonsea perynmMrtaHeTo Ha nyncosata4yecToTa.
Mo3BonsBano-$pokycMpaHa paboTamno-Ao06pa cTA6UITHOCT HA €TEKTPUYECKATA Abrd.

MUHUMYM Makcrmym dabpuyHo
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Myncupawm kpmem

HGCTpOﬁBG BpeMeTo MeXXAY OCHOBHUA M BBPXOBUATOKNO BpEME HA NYNICOBO 3aBApsABAHeE.

[Mo3BoONABA NOCTUIAHETO HA NIABHO npeMmnMHABAHE MeXXAY BbPXOBUA U OCHOBHMA TOK C MO-MEKA UMM TBBPAA
3aBAdpbYHA ABrA.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo

0/u3kntoveH 100 % 0/u3kntoveH
HamanseaHe
MNMos3BonsiBaAQHACTPOMTE 6ABEH MPEX0A OT 3ABAPBYHMUAT KBM KPAMHMSAT TOK.

MUHUMYM Makcrmym PabpuyHo

0/mn3kntoyeH 99.9s 0/uskntoveH

KpaeH Tok

Mo3BoNsSIBAHACTPOMBAHETO HA KPAMHUAT TOK.

MuUuHUMYM Makcnumym dDabpuryHo MUHUMYM Makcumym dabpuruHo BG
3A Imax 10A 1% 500 % -

BpemMe Ha KpaMHUAT TOK
[Mo3BONSIBAHACTPOMBAHETO HA BPEME, 3d KOETO AQ CE MOAABPXKA GUHANHUS €NEeKTPUYECKM TOK.

MUHUMYM Makcumym DabpmnyHo

0/msknoyeH 99.9s 0/muskntoyeH

3awmreHras
CT1a3m PyHKLMSA HACTPOMBAME NOTOKBT HA FA3 B KPAS HA 3ABAPBYHMAT NMpoLLec.

MUHUMYM Makcrmym dabpuuHo
0.0s 999s syn

®opmaHaebnHata AC Q¥

MNosBonsiBan3bopa HA HEOO6XOAMMATA BbJTHA HA MPOMEHSIUB TOK.

Squarewave @abpuuHo Triangularwave

Triangular-sine wave Square-triangularwave
Square-sine wave Sine-square wave

Sine-triangularwave Triangular-square wave

tatatitd

Frequenza AC Qe

KoHTponupa ob6pbwaHeTo Ha nonsiputeta npu BUI AC 3saBapsBaHe.
Moseonseano-$dokycupaHa paboTano-A06pad cTABMAHOCT HA eN1eKTPUYECKATA Abrd.

MUHUMYM Makcrmym dabpuuHo
20 Hz 200Hz 100 Hz
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AC 6anaHc Qe

PerynupauukbnaHa aencteme npm BUI AC 3aBapsiBaHe.
Mo3BONSIBA MOAABPI)KAHETO HA MOMOXMUTENHA NOMSPHOCT 3A NMO-ABJITO UK NO-KPATKO BpeMe.

PabpuyHo
35%

MUHUMYM
15%

Fuzzylogic @GQ¥®

Perynmpa MOLWHOCTTA, NTOAABAHA OTCMCTEMATA MO BpEME HA3ANANBAHETO HA AbraTtaypes M360p HaAnMamMeTbpa
HA M3MNON3BAHUA €NTEKTPOA.
Mo3BOMNSIBA MOAXOASALLOTO HarpsaBdHe HaA enekTpoad M/MnN13anasBaHeTo HA BbpXaHe3dacerHar.

Makcmnmym
65%

8 |2 2
i [Se

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo

0.1mm 5.0mm 2.4mm

Easy rounding

[Mo3BoNsSiIBA MOAQBAHETO HA NO-BMCOKA MOLWHOCT MO BpeMe Ha 3ananesaHeTo Ha aobrata npm BUI AC3aBapsiBaHe.
Mo3BonsBA3006NSAHETO HA ENEKTPOAQ B EAHOPOAHA M NPABMIHA dopMa.

DyHKUMATA CE U3KIOYBA ABTOMATUYHO CIiEA 3AMANIBAHE HA ABrATA.

[MoAQBAHATA MOLWWHOCT CE MOAQBA AAQNTUBHO M 3ABUCH OT AMAMETHPA HA ENTEKTPOAC.

ﬁ-‘
1 S
_— (&

W

(0)
-t =3
B |3 3

-
=]
O

CroiHocT DabpuyHo DyHKUMSA 30 06PATHO U3BUKBAHE
U3KITHOYEH X AeakTMBUPAHA QYHKLMS
Ha - AKTUBMPAHA GYHKLMS

Mix AC - DC koM6MHUpaHe

[Mo3BONsSIBAHACTPOMBAHETO HA 3ABAPBYHO BPEME NPU NPAB TOK, KOraTo € BKtouYeHa pyHkumsaTasa AC

KOMOUHUpPAHe.
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0.02s 2.00s 0.24s

Mix AC - DC koM61HUpPaHe

MosBonsia HCICTpOﬁBOHeTO HA3dBApPbYHO BpeMenpm1MnpoMeHIInB TOK, KOraTo € BkriroveHa q)yHKLI,MFlTO 3aAC

KOMBUHMpPaHe.
MUHUMYM Makcnumym PabpuyHo
0.02s 2.00s 0.24s

3asapbyeH Tok (DC)

MosBonsiBa HGCTpOl‘;IBGHeTO HA3dBAPDBYHMNATTOKMNPKM NPAB TOK, KOraTo € BK/iro4eHa beHKLI,MHTG 3aAC

l KOMB6UHMpPaHe.
DC
MUHUMYM Makcrmym DabpuyHo
1% 200 % 100 %
203 Tigstart(HF)
! Mo3BonsBamn3bopa HA METOA 3d 3AMNASIBAHE HA AbrATA:
W CromHocT DabpUulHo DyHKLMA 30 06PATHO U3BUKBAHE
Ha X HF START
M3KITOYEH - LIFTSTART
ToukoBoO 3aBapsBdHe

MosBonsiBa npoueca,TO4YKOBO 3GBGDHBGHe" n HOCTpOﬁKG HA3dBAPBYHOTO BpeMe.

MosBonsiea perynmpaHeTo Ha3asapb4HMA npouec.

N
~+
.k

MUHUMYM

Makcrmym

dabpuyHo

0/m3kntoveH

99.9s

0/m3kntoyeH
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Restart

MNMo3BONSBA AKTUBMPAHETO HA PYHKLMSA pecTapT.
Mo3BonsBa HE3a6ABHOTO 3ArACABAHE HA ABFATA NPU NMPEMUHABAHE OT BbPXOB KbM OCHOBEH TOK UM MPU
pecTapTMpAHe HA 3aBAPBYHMS LMK B,

CroMHoCT DabpuyHo DyHKLMSA 30 06PATHO M3BUKBAHE
0/u3kntoyeH - MU3KIOYeH

1/on X Ha

2/0f1 - M3KITHOYEH

Easyjoining

[Mo3BonsiBa3ananBaHeToO HAO AbrATA npMnyncoBenekTpn4YeCKM TOKU perynmpaHe HaBpemMeTo Ha beHKLIMﬂTG
npeaAnM adsTOMATUYHOTO B3CTAHOBABAHE HONMPEABAPUTETHO HOCTPOEHOTO 3dBAPBYHO CbCTOAHME.

Mo3BonsBano-A06pa cKOPOCT M TOYHOCT MPU TOYKOBO 3ABAPSABAHE HA ATAMIUTE.

MUHUMYM

Makcumym

dabpuyHo

0.1s

25.0s

0/muskntoyeH

Extraenergy

MosBonsiBa GGHGHCMDGHG HA enekKTpm4YeCKMA TOKNPHM NONOXXMTEeNeH NonapuUuTeT, BCpAdBHEHME COTPULATENTHHNAT

nonsapuTeT.

Mo3BONSBANOCTMIAHETO HA NO-A06PA YUCTOTA HA 6A3OBUA MATEPMAT UM MO-BMCOK 3ABAPbBbYEH KANALMUTET,
AOKATO Ce MOAABPXKA HEMPOMEHEHA CPEeAHATA CTOMHOCT HA TOKA.

MUHUMYM

Makcrnmym

PabpuyHo

1%

200%

100 %

CKOpOCT Ha peXxeTte
AaBABB3MOXHOCT 30 HOCTPOMKA HAO CKOPOCTTA HA 3ABAPSIBAHE.

Default cm/min: oTroBapsLW,o Ha CKOPOCTTA NPU PBbYHO 3ABAPSABAHE.
Syn: Sinergic cTOMHOCT.

MUHUMYM

Makcumym

DabpuryHo

1Tcm/min

200cm/min

10 cm/min

HactpoiBaHe Ha MawWwmMHaTa

MN361pa HYy>XHUS rpadryeH MHTepderc.

[Mo3BoONsSIBA AOCTBM AO HGCTpOl;'iKM HAMNo-BMCOKO HMBO.

KoHcynTtupaimTe ce c "MepcoHanusmnpaHe Ha uHTepdenca (Setup 500)"

CTolMHoCT MoTpebutenckm uHTepdemc CTolMHoCT MN36paHo HUBO
XE NeceH pexkum USER MoTpebuten
XA pPeXX1UM 3a HaNpeAHanm SERV Service

XP npodecHUoHANEeH PeXmMm vaBW vaBW

Lock/unlock

Mo3B0MSBA 3AKIIOYBAHETO HA KOHTPOSTHMUTE MEXAHM3MM HA NAHENA M BbBEXXAQHETO HA 3ALLMTEH KOA.
KoHcynTtupanTe ce c"Lock/unlock (Setup 551)".

MosBonsiBa perynaumartaHa napamMeTbp CbC CTbhMNKA, KOATO MOXKE Ad 6bae M36pCIHG oToneparopa.

DabpuueH curHan
MNMosBonsBaHACTpOMKATA HA PABPUUYHMAT CUTHAT.
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo

0/m3kntoveH 10 10
PerynaumoHHa cTbNKa

MUHUMYM Makcmnmym dabpuuHo

1 Imax 1
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BvHweH napametbp CH1,CH2,CH3,CH4

Mo3BonsBaynpaBneHMeTo Ha BbHWeEH napameTsp 1, 2, 3, 4 (MMHMMANHA CTOMHOCT, MOKCMMASIHA CTOMHOCT,
CTOMHOCT MO HACTPOMKA, U36PAH NApAMeTHLP).

KoHcynTtupanTe ce c"YnpaBneHue Ha BbHLWHMUTE KOHTPONHM MexaHuaMu (Setup 602)".

U/Dropenka
MosBonsiBaynpasneHMeTo HA BbHLWEH napameTsp (U/D).

CroMHocT | PabpuyHo DyHKLMSA 30 06PATHO M3BUKBAHE
0 /|- M3KITIOYEH

M3KITOYEH

1/11 X Tok

<> - 3apexaaHe Hanporpamara
—

KGHMGpMpCIHe HA CbMNPOTUBITIEHUNETO B Kpbra
MosBonsiBa TapMpaHe HA MHCTANAUMATA.
KoHcynTtupanTe ce ¢ "KannbpupaHe Ha cbnpoTuBneHneTo BKpbra (setup 705)".

OTyuTaHE Ha eJiIeKTpn4yeCKmnd ToOK
MNo3BonsiBaOTYMTAHETO HA PeanHATA CTOMHOCT HA 3ABAPbYHMSA TOK.

OTuMTaAHE Ha Hanpe>XeHneTo
Mo3sonsiBaNoOKasBaHETO HA peanHATA CTOMHOCT HA 3ABAPBYHOTO HAMPEeXeHue.

MN3MepBaAHe HA KONMMYECTBOTO BHeceHa TonnmHa Hi
[Mo3BONABA OTYMTAHE HA CTOMHOCTTA HA M3MEePEeHO KoJNIM4YeCTBO BHECEHA TOMIMHA NMPM 3ABAPABAHETO.

MpeanasHu nMMu

Mo3BONABA HACTPOMKATA HA MPEAYNPEANTENHUTE IUMUTU U MPEANASHUTE TUMUTH.
Mo3BoNABA3ABAPBYHUAT MPOLLEC A BbAE KOHTPOSIMPAH YPE3 MOCTABSAHE HA MPEAYNPEAMTENHM IMMUTH U
NpPeAnasHMU IMMUTU 3A FNIABHUTE M3MEPUMM NAPAMETPU.

Mo3BONABA TOYHMA KOHTPO HA PA3NTMYHUTE 3ABAPBYHM HA3M.

Koncyntupante cec'"MpeanasHu numm (Setup 801)".

5.2 CneumdrnYHM NpoLeAyYPH 3a M3MNONISBAHE HA NApAMeETpUTe

5.2.1 NepcoHanu3smpaHe HA 7-cerMeHTHHUS AUCNNIEN
[Mo3BONSABA NMOCTOSHHO NOKA3BAHE HA CTOMHOCTTA HA AJAEH MApPAMETBHP BbPXY 7-CerMeHTHMUS chnneﬁ.

» BresTe BMeHIOTO 3a HACTPOMKA Ype3 3aAbPXKAHE HA MOTEHLMOMETbPA HATMCHAT
Setup XP User 3anoHe 5 cekyHAM.
| » UsbepeTe XenaHMTe NAPAMETPU upe3 3aBbPTAHE HA [NABHMSA  KIItOY

(noTeHuMoMeTbpa).

» 3anuweTte M3bpaHMA NAPAMETHP B 7-CErMEHTHUS AMCMIeN Ype3 HaTUCKAHE Ha
6yToH 51

!5 B m » 3anuiieTe M M3nesTe OT TEKYLLMS eKPAH Ype3 HaTUCKaHe Ha 6y ToH i .

351 &=0 |
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) béhlerwelding
5.2.2 NepcoHanusupaHe Ha uHTepodeica (Setup 500)

Mo3BonsBanapaMeTpmTe Ad ce M36MPAT OT IMABHOTO MEHIO.
500 HactpoiBaHe Ha MAWwMHATA

., MN361pa HYy>XHUA rpadUyeH MHTepdeic.
?E‘ CTolMHoCT MoTpebuTtenckm uHTepdemnc
XE fieCeH pexum
XA pPeXXMM 3a HanpeaHanm
XP npodecrUoHAneH pexxmm
PE>KMM XE
MMA
3aBapbyHM NApaMeTpm. @
BUTI

3aBapbyHM NApaMmeTpm. m m @ @ m m @ [ﬁ]

— 5 (65) ) ) ) Y )

PEXXMM XA
MMA
3aBapbyYyHU NApaMeTpu. {L] [AJ'\-J [I]_] BG
DyHKUMM %" Cls H@Nﬁ] Al H 1 @@“}H ®@GH B ]

BUT
L)L) ) () (AR ) A D (L (A e
3aBapbyHM NApaMmeTpu.
) B3] (¥

— 50 (68) () (Y ) (0 o)

PEDKUM XP
MMA
3QBGp'b'-IHI4I'IOpQMeTpH. {L] [A.F'] [l]
yscm Sl | [ | @t | 0| (B | oee | Ibe= ) (B
BUT

d) (&) ) o) (1) (1) ) (re) (ad) () ()

A () () ) (1] ) ) ) (2] o]
— 5 (65) ) () () ) )

3aBapbyHM NApaMeTpm.
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)
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Mo3BonsBA 3AKIOYBAHETO HA KOHTPOJTHUTE MEXAHM3MUN HA NMAHENTA M BbBEXKAAHETO HA 3ALWMTEH KOA,.

Setup XP User

991

Off

& (=

Setup XP User

991
33

[@@9&@

DyHKUMM Ha naHena
)
N——
G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.
11848 # 22mm k 34mm V 95V

cneumnaneH eKpaH:

§1.0808

ArcDrive

—

TRERER

MN360p Ha napaMeTbp

» BnesteBMeHIOTO 30 HOCTpOl\;iKG Ype33aAbp>XXKAHE HANOTEHUMOMETbPA HATUCHAT
3anoHe5 CeKYHAMN.

» N3bepeTe Hy>XHMA napameTsbp (551).

» AKTUBMPAMTE PErynMpaHeTo Ha M36paHusa NapaMeTbp Ypes HaTMckaHe 6yToHa
HA NoTeHUMOMEeTbLPA.

3aaaBaHe Ha napona

» BbBeapeTe LMbpPOB KOA (Napona)ypes BbpTEHE HA MOTEHLMOMETBPA.
» MoTBbpAETE ONEepaALMATA YpE3 HATUCKAHE HA KITABULLA-EHKOAEP.
» MoTBbpAETE ONEpPALMATAYPE3 HATMCKAHE Ha 6y ToH | 1) |

» 30 AQ3aNA3UTE NPOMAHATA, HATUCHETE 6y TOH: | EH*“’" .

npOBe)KAGHeTO HA KAKBATO M AQ 6MNO onepdaunMa HA 3AKJIFOYEeH KOHTPOMEeH NaHen BOAM AO MNOABABAHETO HA

DyHKUMM Ha naHena

» YcTaHOBeTe AOCTBN A0 GYHKLMWTE HA NMAHEeNd BpPeMeHHO (5 MWHYTH) upes
BbpPTEHE HA MOTEHLMOMETHPA M BbBEXACQHE HA MPABUIHATA NApoOa.

» MoTBbpAETE ONEPALMATA YPE3 HATUCKAHE HA KITABULLA-EHKOAEP.

» OTKNIOYEeTE OKOHYATENHO KOHTPOSHWUS MAHEeN KATO Brie3eTe B MEHIOTO 3d
HACTpoOMKa (CNeABAMTE FOPHUTE MHCTPYKLUMM) U BbpHEeTe napameTsbp 551 Ha 0",

» MNoTBbpAETE ONEPALUATA YPE3 HATUCKAHE HA KITABMLLA-EHKOAEP.

» 30.AQ3anasmTe NPOMAHATA, HaTUCHeTe 6y ToH: S&f -

5.2.4 YnpaBneHue HA BbHWHUTE KOHTPOJTHM MexaHM3Mu (Set up 602)

[MosBonsiBa ynpasiieHMeTO HA BbHLWEH NapadMeTbp 2 (MMHMMQJ‘IHG CTOMHOCT, MOKCMMASTHA CTOMHOCT, CTOMHOCT NO

HAcCTpoMKa, u3bpaH napameTsbp).

602

&34

MN360p Ha napameTbp

» Bneste BMeHIOTO 30 HACTPOMKA YPE3 3AABPIKAHE HA MOTEHLLMOMETBPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHaM.

» N3b6epeTe Hy>XHMUsA napameTbp (602).

» Bneste B eKpaHa ,,VnpaneHme HAQ BbHWHKUTE KOHTPOJHK MexaHMn3Mn” ypes
HATUCKAHe Ha 6yTOHC| HanoTeHUnMoMeTbpa.
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VnquneHme HA BbHLWHUTE KOHTPOJIHU MEXAHN3MU
Hl » N3bepeTe HY>XHUA U3XOA 30 AUCTAHLMOHHO ynpasneHue (CH1, CH2, CH3, CH4)
= = KaTo HaTUcHeTe 6yToH. (gl
Min 3 A » N3b6epeTe Hy>XHMs napaMeTbp (MMH-Makc-napaMeTbp)Ype3 HaTUCKaHe 6y ToHa
Ha noTeHUMOMEeTbPA.
1 HacTpoiTte Hy>XHua napametbp (MuH-Makc-napameTbp) 4Ypes3 BbpTeHe Ha
MaX S B B A noteHUMoMeTbPA.
¥ | » 3aaa3anasute NpoMsHaTa, HaTucHeTe 6yToH: & -
@[Hm @ Savel | MoTBbpAETE ONEepaALMATAYpe3 HaTUCKAHe Ha 6y ToH ) .

5.2.5 Kanu6pupaHe Ha cbnpoTMBNeHMeTo B Kpbra (set up 705)
[Mo3BonsBa AQ perynmpare reHepaTopd Bb3 OCHOBA HA TEKYLLOTO CbMPOTMBIIEHME HA 3ABAPBYHATA BEpUra.

MN360p HaO napaMeTbp
Setup XP User
» BnesteBMeHOTO3a HGCTpOl‘;iKG‘-Ipe33GA'bp)KGHEHG NOTEHULUNOMETHPAHATMCHAT

3anoHe 5 cekyHAMU.
705 MN3bepeTe Hy>XKHMsA napameTbp (705).

AKTUMBUPAMTE perynmpaHeTo Ha M3bpaHus NapaMeTbp Ypes HaTMckaHe 6yToHa

v v

@ t Ha MoTeHuMoMeTbPA.
gt | ] mQ » CBbpXeTe reHepaTopda KbM 3aBApPbYHATA BepMra (paboTHa Maca unu aeTamn).
» OTcTpaHeTe rNABATA, 3 AQ OTKPMETE HOCELWMS AK3ATA HAKPAMHMK HaA
_, ropenkaTta. (MIG/MAG)
&= |
Kanu6bpupaHe

v

Setup XP User
MocTaBeTe Bbpxa HA TeNd B efleKTpMYeCcku KOHTAKT C paboTHua aetamn. (MIG/

MAG)
705 HaTucHeTe 6yToH| B |, 30 AQ 3aNoYHeTe NpoLeaypara.

MoAABPXAMTE KOHTAKTA B MPOABIIXKEHWE HA MOHE eAHA CeKYHAQ.

@ ‘B B Moka3sBaHATA HA AMCMSes CTOMHOCT Ce AKTyanusupa Criea M3BbPLIBAHE HA
(| { & mQ TapupaHeTo. -
MoTBbpAETE ONEpPALMATA Ype3 HaTUCKaHe Ha 6y ToH | S .

> = = @ S MoTBbpAETE ONEPALMATA Ypes HATUCKAHe Ha 6y ToH (5 .

v v

v

v

v

L 4 307AC| 3anasnTenpoMaHATaAn AamusnesetTeoT HOCTpOl‘;IKMTe, HATUCHeTe Kfiasmua:
(&
5.2.6 NpeanasHu numu (Setup 801)

[Mo3BonsBaHACTPOMKATA HA MPEAYNPEAUTENHMUTE IMMUTU U MPEANAZHMUTE IUMUTU.

[Mo3BonsBa 3aBAPBYHMAT IpOLEC AQ 6bAE KOHTPONIMPAH YPE3 MOCTABSHE HA MPEAYNPEAUTENHM IMMUTU U IPEANA3HHU
FIMMWUTK 3 TIABHUTE UBMEPMMU MAPAMETPMU.

[Mo3BONSABA TOYHMS KOHTPO HA PA3IMYHUTE 3ABAPBYHM dA3U.

MpeaynpeAUTENHU KOHTPOMHU FPAHMLM MpeanaszHu NUMK

3aBapbYHO HANpeXxeHue

-

3aBapbyeH TOK

OTYMTAHE HA TA30BMS NOTOK CKOpOCT HA ABUXKEHUE HA pO6OTG

2=
W

OTuYMTAHE Ha eNneKkTpUuYeckms Tok (aBurarten 1) OTUYMUTAHE HA eNeKTPUYECKMS TOK (ABUrarten 2)

3
)

3
@

OTYMTAHE HA MOTOKA OXNAXAALLA TEYHOCT CKOPOCT HaTenTta

2

OTyMTaHE Ha TEMNEPATYPA HA OXNAXAQLA TEYHOCT

()
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6. MOAAPBXKKA

' boéhler weiding

voestalpine

MN360p HanapaMeTbp

» Bneste BMeHIOTO 30 HACTPOMKA YpE3 3AABPIKAHE HA MOTEHLLMOMETbPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHAMU.

» UN3bepeTe Hy>XHMA NapameTbp (801).

» Bneste B ekpaHa "lMpeandsHuM nAUMMTHU” 4Ype3 HATUCKAHe O6yToHa Ha
noTeHUMoMeTbpPd.

MN360p Ha napaMeTbp

» N3bepeTe HY>KHMSA NApAMETbP Ypes HaTUckaHe Ha 6yToH G -

» MN36epeTe METOAQ 3 ONpeAensHe Ha MPeANa3HUTE TMMUTU Ype3 HaTUCKAHE Ha
6yTOH &%

AF% | HactporiBaHe Ha MawMHATA

AB6COMIOTHO CTOMHOCT 0/6 MpoueHTHa cTOMHOCT

HacTpoliBaHe Ha KOHTPOHM FPAHMLM

GV Min(A) Max(A) @HcnpeAynpeAmenHmenuMmM
(2) PeaMuaHA anapMeHUTE IMMMTH

@ KonoHa Ha MMHMMANHKWTE HUBA

KonoHa Ha MakcManHute HUBA

MN3bepeTe HY>KHATA KYTHUMKA Ype3 HATUCKAHE HA NoTeHUuMoMeTbpd (M3bpaHaTa
KYTMMKA Ce MOKA3BA C OOpATEH KOHTPACT).
» HacTpo#Te HUBOTO HA U3BPAHMSA IMMMUT YpE3 BbPTEHE HA MOTEHLMOMETHPA.

[Save |
=

» 3aaa3anasmurte npomMaHATAa, HATUCHeTe 6yTOH1‘

S [MpeMMHABAHETO HA €AMH OT TMPEAYNPEAMUTENHUTE FIUMUTU BOAU AO
nosiBSIBAHE HA BM3YASI€H CMITHAS BbPXY KOHTPOMHUSA NAHEeN.

(7 [MpeMUHABAHETO HA eAMH OT ANTAPMEHMUTE JIUMMUTU BOAU AO MOABABAHE HA
BM3yANeH CMIHAN BbPXY KOHTPOSHMUSA NAHEN U He3a6aBHO 6OKMpPAHE Ha
30BAPbYHUTE OMepaumm.

> Bb3MOXHO € Ad Ce HACTPOAT HAYANOTO M KPAAT HA 3ABAPbYHUTE GUNTPU, 3a

AQ CeU3BErHAT CUrHANM 3d FPELLKA Mo BpEMEe HA 3aMNANBAHETO MTACEHETO HA
Abrarta(koHcynTmupaiTe ce cbe cekuums ,,Hactporka” - NapameTtbp 802-803-
804).

(— & ) PyTMHHaTa TexHMuYecka ekcnnoaTaums HQ MALIMHATA CE€ OCHLLECTBABA CMOPEA MPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKLMM.

Korato mawuHaTta pabotu, 1a Tpabea Aa 6bae 3aTBopeHa. He naMeHalnTe MoaAMbUKALMATA HA MALWKMHATA MO

HMKAKBB HAYMUH. He no3BonsaBamTe BEHTUNIATOPA HA MALWMHATA AQ 3ACMYKA MeTANeH npax.

T ) BcHukmM TexHMYecKko eKCnnoaTAuMOHHM AEUCTBUA TPAGBA AQ 6bAAT M3BBPLUEHU OT KBANMOUULMPAH NepcoHarn.

Iﬁ.i] MonpaBAHETO MM 3AMEHSHETO HA KAKBMTO M AQ € YOCTM HA CUCTEMATA OTHE OTOPM3UPAHM TULLA NMPABU HEBANTMAHA
rapaHumsaTa . NMonpaBsHETO UMM 3AMEHSIHETO HA KOATO M AQ € 4aT OT cMcTeMaTd Tpa6BaA AQ ce M3BLPLIBA

“———— eAMHCTBEHO OT KBAAMBULMPAH NepCoHar.

A I'IpeAM KAKBATO U AQ € MHTepBeHUMA B MAWMHATA, M3KNKOYeTe 3aXpaHBAWMTe kabenu wu LEeHTPANHOTO
enekKTpnyecko saxpaHBaHe.
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6.1 NMNeprMoAUYHA NOAAPDBXXKA HQ TOKOU3TOYHMKA

6.1.1 Laite
lhll MoyuncTBAMTE MALWIMHATA OTBBLTPE C MOMOLTA HA CIbCTEH Bb3AyX. [IpoBepsaBaliTe CbCTOSSHMETO HA KABenuTte m
< KabenHUTEe Bpb3KK.

6.1.2 3a NOAAPDBXKA MM CMAHA HA KOHCcyMaTuBu Ha TUT/MUT ropenkara nnu kaben
Macara:

F MpoBepeTe TeMNEepPATYPATA HA KOHCYMATUBUTE M CE YBEPETE, Ye HE CA MPerpaTU/CToMeHM.
N—oo

",
y BuHarmusnonssamte npeAnasHu pekasmum npm CMAHA HA KOHCYMATHMBM.
N————

/ M3non3BamTe NoAXOASLL, MHCTPYMEHT NpM 3aMAHa.
N————/

6.2 Vastuu

— 3abenexka: rCIpCIHLJ,MFITG HaQ MAWuMHATA € HeBanmaHAQ, dKoO He ce Cna3BdT YyCJIOBMATA 3d NMOAAPDBXKKA.
EN npOM3BOAMTeJ‘IHT Cce OTKA3Bd OT OTrOBOPHOCT, AKO I'IOTpe6l4TeJ'IﬂT He CcrneABd Te3n MHCTPYKLU MK, an nosaBsa Ha
C

I_ HSIKAOKBO CbMHEHME U / UK npo6neM He ce konebamTe pa ce CBbpXKeTe C HaM-6nm3KMa cepBM3 HANponussoaUTens

/ AMCcTpmnbyTopa.

7. AINTAPMHUN KOAOBE

AJTIAPMA BG

A Cpab60TBAHETO HA AGAEHA ANAPMA MITM HAAXBBPISHETO HA KPUTMYHA KOHTPOSTHA FPAHMLA MPeAM3BMKBA
NoOAQBAHE HA 3pUTENEH CUTHAN BbPXY KOMAHAHMS MAHEN M He3A6ABHO 61OKMPAHE HA 3aBAPBYHMTE ONMEepPaLLMM.

BHMMAHMUE

& CpG6OTBGHeT0 Ha AdAeHa anapma mMin HAAXBBPIAHETO HA KPUMTMHYHA KOHTPOJIHA rpaHuua npeamn3BMkKBad
NnoAdBAHE HA3pUTENieH CUITHAN BbpPXY KOMAHAHUA ﬂClHeJ'lVIHe306OBHO6ﬂOKMpCIHeHCI30BOp1:>‘-lHl/ITeOFIepCILI,MM.

~——

Mo-A0ny causbpoeHu BCUYKM ANAPMU U BCUYKM KOHTPOMHM FIPAHMLM, OTHACALLM CE AO MHCTANAUMaATa.

A CepbXxTemMnepaTtypa E A CBpbxTemMnepartypa E
EO1 E02

A CBpbxTeMnepaTtypa E A CBpbXTOK cMoB Moay - (Inverter) I{
EO03 E10 -I
A fPewwkanpu KOHGUrypUPaHe Ha ? A KoMyHMKaLMOHHA rpeLka -’I
E11 | vHcTanaumata . E13 -
A HeBanuaHa nporpama C—O A HeBanuaHa nporpama 4—0
E14 E15

A KoMyHukaumoHHa rpetka (uP-DSP) -’I A HeBanuaHa nporpama G—O
E17 Y P H Y- E18 porp

A pewkanpuKkoHdUrypmpaHe Ha ? A MoBpeaeHa nameT

E19 | MHcTanaumata » E20

A 3aryba Ha AQHHM h A KoMyHuKkaumoHHa rpewka (DSP) -’I
E21 Y R | | E22 Y P -
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8. USAMPBAHE M OTCTPAHABAHE HAHEAOCTATBbLUM U

AEPEKTU

A MNospeaeHa namet (RTC) ﬂ A MoBpeaeHanameT (OTuYMTaHe HA E

E27 E28 | TemMnepaTypa)

A HecbBMecTMMU pasmepm ’v A KoMyHukaumoHHa rpewka (H.F.) -’I

E29 E30 -

A KoMyHukaumoHHa rpewka (AC/DC) -’I‘_ A TBbpPAE HUCKO HAMNpeXeHue V‘

E31 E38

A Mpo6nemM cbc3axpaHBAHe HA ]]* A Mpo6neM cbc3axpaHBAHe HA ]]*

E39 | UHCcTanaumaTa E40 | MHCcTanaumaTta

A HaAXBbPIEHO HMBO HA TOK (AOSHA A*
n o

E43 MIMCA HA OXNTAAMTENTHA TEYHOCT “ Eba | rparuua)

A HaaxBbpneHo HMBO Ha Tok (fopHa Af A HaaXxBbpneHO HUBO HAO HAMNPEeXeHHe V‘

E55 | rPaHuua) E56 | (AonHarpaHuua)

A HaaXxBbprieHO HUBO HAO HAMNpPEeXeHMe Vf & HaaxBbpneHo HUBO Ha TOK (AonHa A*

g57 | (fopHarpaHuua) E62 | rpaHuua)

& HaaxBbpneHo HMBO Ha Tok (fopHa Af & HaaXxBbpneHO HUBO HAO HAMNPEeXeHHe V‘

E63 | rPaHuua) E64 | (AonHarpanuua)

& HaaAXBBbpPreHO HMBO HA HAMpeXeHMe Vf A HacTpoeHMTe KOHTPOMHU FPAHMLM He ca &

E65 | (TopHarpaHuua) E70 | cbBMECTUMM

A CBpbXTEMMNEPATYPA HA OXIAAMTENHATA

E71 TEeYHOCT “

MalwmnHaTa He ce BKMoYBa (M3KsoYeHa 3efieHd cBeT/IMHA)

MpuymnHa

» HaMa Mpe>KoBo 3aXpaHBAHeE.

» I'IoapeAeH wencenunukaden.

» Maropannpeanasuren.

» [MoBpeaeH BKOYBALL, / U3KITHOYBALL, KITHOY.

» I'peu.IKo B €NeKTpoOHMKaTa.

JIunca Ha U3XoASLLLA MOLLHOCT (MCILUMHCITC! He 3CIBC|p$'-|BCI)

MpuymHa

» MNMoBpeAeH cnycbK Ha ropenkaTra.

PeweHune

» MNMpoBepeTe M nonpaeeTe eNekTPMYHATA CMCTEMA, AKO €

Heo6Xx0AMMO.

¥

nepcoHan.

¥

¥

MdWwumHarTa.

3amMeHeTe rpelwHNAT KOMMNOHEHT.
CB'bp)KeTe ce CHAM-6nMU3KMAT cepBM3eH LUEeHTbpP,3aAaBMONPABH

» 3aMeHeTe rpelwHnAT KOMMNOHEHT.

» 3aMeHeTe rpewHnAT KOMMNOHEHT.
» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nm3KUAT cepBM3eH LUEeHTbP,3a A BMONPABUH

MdLWHMHATA.

¥

MdLWHMHATA.

PeweHune

» 3aMeHeTe rPewHnAT KOMMNOHEHT.
» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KMUaAT cepBM3eHLUEHTBbP,3aAQBMONPABU

MawuHarTa.
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» MawunHaTa e nperpsnd(TepMmMyHa anapmad -

cBeTewa>kbnTa CBeTJ'IMHG.).

» HenpaBunHaseMHa Bpb3Ka.

» 3AXPAHBALLOTO HAMPEXEHUE € U3BbH rPAHMLM

(cBETU X BNTA CBETAMHA).

» FpemKo B eNeKTpoHmKaTa.

lpewHa M3XoAALLA MOLWHOCT

MpuunHa

¥

lpelweH n3bop Ha 3aBAPABAHE NPOLLEC UMK
rpeleH n3bopeH 6yToH.

¥

HACTPOEHU HEMNPABMUIIHO.

» MoBpeaAeH NoTeHUMOMETHP / KOAMPALL KoY 3a

HGCTpOIZKCI HATOKA HA 3ABAPBbYHMUAT.

¥

3CIXpGHBGLLI,GTG MOLWHOCT € U3BbH IPAHMLNA.

¥

Bxoasfuata saxpaxsauia ¢pasa nuncea.

¥

Fpeuu(o B eNeKTpoHMnKaTa.

HectabunHa abra
MpuynHa

» HepOCTATBYHO KONMYECTBO 3ALWMTEH FA3.

» BnaxxHocTB 3aBApAaABAWLMAT ras.

» HenpaBunHunapamMeTpu HA 3aBApPSBAHE.

MpekoMepHO NpbcKaHe
MpuymnHa

» Fpeu.lHa ABIDKMHA HA AbraTa.

» HeanIBVIJ'IHl/I napamMeTpuHasasdapsasaHe.

» HepaoCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALMTEH ras.

» [pelHo perynmMpaHe Ha AbraTa.

» Fpeu.leH peXxXnuMHa3aBapasaHe.

Hucka nNMPpOHMLAEMOCT
MpuunHa

» pelleH pexXnM Ha 3aBapsBaHe.
» HenpaeunHunapaMeTpu HA 3aBApsBAHE.

» [pelweH enekTpoA.

nGpCIMeTpI/ITe nnu beHKLI,MMTe HaMdawunHartaca

»

»

»

»

»

»

M34yakamTe MAWMHATA AQ Ce OXNTaAM 6€3 AQ 1 U3KITIOYBATE.

3aseMeTe MALWMHATA NPABUITHO.
MpoyeTeTe TOUKA ,,MHCTANMpPpaHe".

Ype3 TOKOU3TOUYHUKBT BbPHETE 3AXPAHBALLOTO HAMpPEeXXeHue B
HOPMAJSTHU FPAHULMU.

CBbpXXeTe cCMCTeMATA NpaBUITHO.

MpoyeTeTe TOUKa ,,CBbP3BAHE".

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT cepBM3eH LUeHTbp,3a A BMONPABH
MdLWHMHATAa.

PeweHune

»

»

»

»

»

»

»

MN3bepeTe 3aBAPABAHETO BAPHO.

3aMeHeTe rpelwHMAT KOMMIOHEHT.

CebpeTe ce C HaM-6MM3KMAT CepBU3EH LLEHTBP, 3d AQ BU ONPABH
MalumMHara.

BbpHeTe MAWIMHATA M NApPAMETPUTE HA 3ABAPABAHE KbM
$abpPUYHOTO MM CHCTOAHME.

3ameHeTe rPelwHNAT KOMMNOHEHT.
CB'bp)KeTe ce CHAM-6nm3KmuaT cepBM3eH LUEeHTBbP,3aAQBMONPABU
MdauwmHara.

CebpykeTe cCMCTEMATA MPABMIIHO.
lMpoueTteTe Touka,CBbp3BAHE".

CBbpXXeTe cMCTeMATa NpaBUITHO.
MpoyeTeTe TOUKa ,CBbP3BAHE".

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KmaT cepBM3eH LUEeHTbP,3a A BMONPABH
MdWuHHATa.

PeweHune

»

¥

HacTtporTe noToKbT HArAs.
[MpoBepeTe CbCTOAHMETO HA AMY3EPA M TA30BATA AlO3A.

BuHarnmnsnonsesamte ka4ecTBeHHU MATepManmMmMnpoAyKTH.

VBepeTe ce,4e3axpaHBawaracmcreMma e smMHarm e I'Iepd)eKTHO
CbCTOSAHME.

I'IposepeTe CncTemMdaTas3as3aBsapaBaHe BHMMATENHO.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KmuaT cepBM3eH LUEHTBbP,3aAQBMONPABU
MdaduwmHarTa.

PeweHune

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

»

¥

HamaneTte pascTosiHMETO MeXAY eNeKTPOAQd U AETAMNA.
HamaneTte 3aBapbYHOTO HAMpeXeHue.

Hamanete 3ABAPBYHOTO HAMpPeXeHue.

HacTtporTe noToKbT HAras.
MpoBepeTe CbCTOAHUETO HA AMPY3Eepa M ra30BATA AlO3Q.

YBenuyete HAOCTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HO €KBUBANEHTHA
Mpexad.
M3nonssaiTe No-BMCOKO HACTPOEHA MHAYKTMBHA BPb3Ka.

CMeHeTe brbnaHa ropenkara.

PeweHune

»

»

»

Hamanerte ckopocTTa HO 3aBApsBAHe.
YBenuyete TOKbT HA 3aBapsaBaHe.

M3nonsesanTe enekTpoA C No-MANbK AMAMETBP.
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» pewHo noaroTBsiHe Ha pbboBeTE.

» HenpaBunHa3eMHa Bpb3Ka.

» I'IpeKcmeHo roneMumnap4yeTasasdsapsaBsaHe.

Bkno4yBaHusA Ha WwWnaka
MpuymHa

» He Ao06pe noYncTeHU MOBbPXHUHM.
» MpekaneHo rofsm enekTpoA.
» pewHo noaroTBsiHe Ha pbboBeTe.

» FpeLueH peXxnuMHasasapsasaHe.

BondpamoBu BKNOYBAHUSA
MpuumnHa

» HenpaBunHu napamMeTpu Ha 3aBAPSIBAHE.
» [pelweH enekTpoA.

» FpeLueH pexuMHas3asapsaBsaHe.

BANBbO6HATUHM
MpuymnHa

» HepoCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALWMTEH FA3.

3anenBaHe
MpuymnHa

» [PelwHaABIIXXMHA HA AbraTa.
» HenpaBunHunapamMeTpu HA 3aBApPsSBAHE.

» FpemeH peXxnuMHa3asapaBaHe.

» I'IpeaneHo roneMmnap4yeTasas3dBapsaBaHe.

» [peLHo perynmpaHe Ha Abrarta.

O6pasyBaHe HA KAHANK
MpuymHa

» HenpaBunHunapameTpu Ha 3aBApSBAHE.
» [pelwHa AbIXKMHA HA AbraTa.

» [pelweH pexxnM Ha 3aBapsBaHe.

» HeAOCTATBYHO KONTMYECTBO 3ALMUTEH ras.

OkucneHue
MpuumHa

» HeAOCTATBHYHO KONMYECTBO 3ALMUTEH ras.

' bohlereding
» YBenuyete packara.

» 3a3emeTe MALWMHATA MPABUITHO.
» MNMpoyeTeTe Touka ,MHcTAnMpane”.

» YBenu4yerte TOKbT HA 3aBdpsBaHe.

PeweHune

» Mounctete po06pe AeTAMNMUTE NPEAU 3ABAPSABAHE.
» M3anonsBaiTe enekTpoA C No-MAnbK AMAMETBP.
» YBenuyete packara.

» HamaneTte pasctosaHUETO MeX Ay eNeKTpoAd M AeTakna.
» ABMXKETe NpABMIIHO MO BPEME HA 3aBAPSABAHETO.

PeweHune

» HamaneTte 3aBapb4YHOTO HAMNpeXeHHe.
» M3nona3BaiTe enekTpoa CNo-rofsM AMaMeTsbp.

» BUHArMmM3non3samTe KQ4YE€CTBEHM MATEPMANM U MPOAYKTH.
» 3a0CTpeTe BHUMATENHO eNeKkTPoAQd.

» N3658rBamTe KOHTAKTA MeXAY eNnekKTpoAd N 3AdBAPBYHATA BAHA.

PeweHune

» HacTponTe noTokbTHAra3.
» MNpoBepeTe CbCTOAHMETO HA AMDY3€epaA M ra30BATA AO3A.

PeweHune

4

YBenuyete PA3CTOAHUNETO MEXCY eNneKkTpoAa H AeTanna.
YBenuyete 3AaBAPBYHOTO HAMpPeXeHue.

3

¥

YBenuyerte TOKbT HA 3aBdpsaBdHe.
YBenuyete 3AaBAPBYHOTO HAMpPeXeHue.

2

HaknoHeTe ropenkaraotLe.

» YBenuyeTte ToKbT HA 3aBdpsaBdHe.

3

YBenuyeTte HACTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HA €KBMBASIEHTHA
Mpexa.
» M3nonssaiTte No-BUMCOKO HACTPOEHA MHAYKTMBHA BPb3KA.

PeweHune

» Hamanete 3ABAPBYHOTO HANMpPEXeHue.
» M3nonssamTe eneKTpoA Cno-Manbk AamMeTbp.

» HamManeTte pascTtosiHMeTo MeXAy enekTpoaad 1 aeTamna.
» HamaneTte 3aBapbyHOTO HANpeseHue.

» HamaneTe ckopocTTa HA CTPAHUYHOTO BUOPHMPAHE AOKATO
nonbsneare.
HamaneTte ckopocTTa Ha 3aBapsBaHe.

v

M3non3BamTe NOAXOASLLM 3A 3ABAPABAHETO HA T€3M MATEPUASTU
rasose.

¥

PeweHune

» HacTpo#rTe noTokbT HAras.
» MNpoBepeTe CbCTOAHMETO HA AUDY3EpPA M TA30BATA ALO3A.
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WynnuBocTt
MpuymnHa PeweHnne
» MIMarpec, nak, pbXaAd Unmnpax Bbpxy » MouncteTe poobpe peTannuTe Npear 3aBapsiBaHe.
3aBApSABAHUSA pAETAMI.
» MIMarpec, nak, pbXAd Unmnpax Bbpxy » BMHArmMmsnonseamte KA4eCTBEHM MATEPUASTIM U IPOAYKTH.
PuUNTpUpaLMAT MaTepHarn. » APBXTE NbAHELWMAT METASN BUHATM B AOOGPO CbCTOAHME.
» BnaxkeH nbnHew meTan. » BUHArMmanonseamte KA4ECTBEHU MATEPUATIU U MPOAYKTU.
» APBXTE MNbJIHEWMAT METAN BUHATM B AOBPO CbCTOAHME.
» [pewHa AbIMKMHA HA AbraTa. » HamManete pascTtosaHUETO MeXAY eNeKTPOAd M AeTamNa.
» HamaneTe 3aBaApb4YHOTO HAMpPEeXeHHUe.
» BRna>kHoCTB3aBaApsABALMATIAS. » BUHArMusnonseamte KAYECTBEHU MATEPUATIU U TPOAYKTMH.
» YBepeTece,4ye3axXpaHBALLATA CUCTEMA € BUHATM B NepdEKTHO
CbCTOsIHME.
» HeAOCTATBHYHO KONMMYECTBO 3ALLMTEH ras. » HacTpoMTe NoTOKbT HAras.
» [poBepeTe CbCTOSSHMETO HaO AMDY3EPA M TA30BATA AlO3d.
» 30BAPBYHATA BAHA CE BTBbPAABA TBbPAE 6BbP30. » HamManeTe ckopocTTaHA 3aBApPsBAHeE.

» [NoaArpsiBamTe AeTAMNUTE, AOKATO 3ABApPSIBATE.
» YBenuyeTte TOKbT HQ 3aBAPABAHE.

fopewm NnyKHATUHMU

MpuynHa PeweHne

¥

HenpaBunHu napameTpu Ha 3aBAPSBAHE. » HamaneTte 3aBApbYHOTO HAMpPEXEHME.
» M3non3BamTe enekTpoa Cno-Manbk AMAMETHP.

» MMarpec, nak, pbXad Unu npax Bbpxy » MMounctete poob6pe peTamnmuTe Npear 3aBapsiBaHe.
3aBAPABAHMA AETAMI.

» MIMarpec, nak, pbXAa Unmnpax Bbpxy » BUMHArMmMsnon3BamTe KAYEeCTBEHM MATEPUATTU U POAYKTH.
duUNTPMpALMAT MaTepuan. » APBXTE MNbJIHEWMAT METAN BUHATM B AOBPO CbCTOAHME.

» [peleH pexxmM Ha 3aBapsBAHe. » M3BbplueTe NpaBMIHATA MOCEAOBATENHOCT OT onepaLmm 3d

3aBApPSABAHE CNOpeA TMNA HA MaTepuana.

» 3aBAPABAHUTE AETAMIM UMAT PA3ITUYHMU » HanpaeeTte 6ydepeH cno npear 3aBAPIBAHETO UM.

XAPAKTEPUCTUKM.

CTYA€HM NYKHATUHMU
MpuunHa PeweHune

» BnaxxeH nbnHew, meTan. » BuHaArnMmanonsesamTe ka4ecTBeHHU MATepmnManmmnpoAyKTH.
» Ap'b)KTeI'I'bJ'IHeLLI,MHTMeTGJ'I BUHATU BAO6pOC'bCT09IHVIe.

» OcobeHdreoMeTpus HA 3ABAPABAHUTE A€TAMIU.  » [loArpsaBanTe poeTannmTe, AOKATO 3aBApPSBATE.
» HanpaseTe nocneaBaAllo HArpasaHe.
» M3BbplUeTe NpABMIHATA NOCIEAOBATENHOCT OT ONepaumu 3d
3aBApPABAHE CNOpeA TMNA Ha MaTepuana.

9. TEOPUA HA3ABAPABAHETO

9.1 PbyHO enekTpoabroeso sasapsieaHe (PEA3, MMA)

MoaroTesiHe Ha pvb6oBeTE
3a Ad Ce nony4n AO6'bp 3dBApPBbYEH WeB U BPb3KA, eNpernopbynTesIHO AAQ Ce pG6OTM BbpXYy AETGHJ‘IM, nOoYnCTeHn OoT Macno,
OKCHMAQLMS, PBXAQ MU APYTU 3AMBPCABALLM ATEHTH.

MN360p Ha eneKkTpoaMU

AMGMeT'bp'bT HAM3MNON3BAHUA €NEKTPOA 3ABHUCH oTaAebenuHaTaHa 3aBdpsaBdHMa MaTepman, NnoO3NMUMATA, TMNA HA BPBb3KATA A
HAQ4YUMHA HA nNpuUuroTedaHe HA AeTannuTe 3a 3aBsdapsBsaHe. EJ'IeKTpOAM C ronam amameTbp o4eBMAHO U3MCKBAT MHOIO BUCOK

3aBApbYEeH TOKM NOCNeABALL A BUCOKATeMnepaTypa, Mm3nb4BaHaA B NpoUecaHA3aBapaBaHe.

Tun o6maska CsokicTBa Ynotpeba
Pytunosa JNleceHsaynotpeba BbB BCUYKM MO3ULUM
Kucena Bucoka ckopocTHacTansiHe XOPM3OHTANHO
BasuyHa Bucoko kayecTBO Ha WeBA BbB BCUYKM NO3ULMM
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M360p Ha 3aBApbYEH TOK

AVIOI‘IO3OH'bT HA 3dBAPBYHUA TOK 3ABMCKM OT TUMNA HA eNnekTpoauTe, KOUTO M3Non3sdTe U OBUKHOBEHO € YKA3AH OT
NMPOU3BOAMTESIA HA €1eKTpoAUuTE (HGIZ-'-'IGCTO BbpXYy onakoskara).

Bb36y>XAQHE M MOAABPXKAHE HO Abrata

EnekTpuyeckaTaAbrace nosydyaBaypes APACckaHe CBbPXdHA efekTPOAd BbPXY 3ABAPABAHUA AETAMIT, KOMTO OT CBOSI CTPAHA
€ CBbP3dH CbC 3a3emuTenieH kaben Maca. BeaAHbX 3ananeHa AbraTa, T4 cd NOAABPXKA Ype3 6bP30 UITEMNALLO ABMMKEHMUE HA
enekTpoAd HAd HOPMAJSTHO 3aBAPBbYHO PA3CTOSAHME.

Hal-o06u,0, 3a Ad ce NoA06pHM 3aNANBAHETO HA AbFATA, CE MOAQBA BMCOK 3ABAPbYEH TOK, KOMTO 6bP30 AQ 3Arpeee BbpxA HA
eneKkTPoAQd 1 Mo TO3M HAYMH AQ CMOMOrHEe YCTAHOBABAHETO Ha AbraTta (PyHkuusa lopew, ctapt (Hot start)). Cnea kato aAbratae
3ananeHa, LeHTpanHAaTa YacT HA eNeKTPoAd 3aMNo4YBa Ad ce pasTans, GopMUPAMKMU MANKM KAMYMLLM, KOMTO Ce MPEeHAcAT B
pasToneHaTd 3aBAPBYHA BAHA HA AETAMMA Ype3 CTPyATd HaA abrata. O6MaAsKaTd HA eNekTPoAd CbLLO ce Morbla U T4
OCUTYpPSIBA 3ALWMTEH ra3 B MACTOTO HA 3ABAPSABAHE, KOETO MbK OCUTYPSABA AOBPO KAYECTBO HA WeBd. 3d AQ ce usberHar
pPA3TONEHMTE MASTKM KANYULLU, KOUTO MPUYMHABAT 3ArdCBAHE HA AbFATA MOPAAM KbCO CbeAMHEHME M 3ANENBAHE HA eNTeKTPOAd
KbM 30BAPBYHATA BAHA BCIIEACTBME HA 6NIM30CTTA UM, Ce yBEeNMYABA BPEMEHHO 3ABAPbYHMUA TOK, 3 Ad CTOMNM GOPMUPALLOTO
ce KbCco cbepmHeHue. (PyHkumsa Arc Force) AKo enekTpoad 3anensa KbM AETAMIA, TOKBT HQ KbCO CbeAUHEHMe Tpa6Ba AQ 6bae
MakcumanHo HamaneH (HesanensaHe (Antistick)).

( \ lMpoBeXaAdHe HA3aBAPABAHETO

MosunumsTaHa3aBapsBaHe BApMPA B3ABMCUMOCTOT
6posi MOBTOPEHMSA; ABMXKEHMETO HA eNnekTpoad
HOPMAJTHO Ce M3BBLPLLBA C OCLUMIMPALLO (Ntoneewo)
ABUXKEHME U CNMPA B KPAS HA 3ABAPSBAHUSA AETAMI,
TaKa Ye AQ ce usberHe NpeKoMepHO HATPyNBAHE HA
3anbABALL, MATEPUAN B LEHTBPA.

\ J

I'IpeMaxaaHe Ha wnakartra

PEA3 3aBapaBAHETO, M3MON3BALLO0 OOMA3AHU €NEKTPOAM, U3UCKBA NPEMAXBAHE HA WIAKATA CleA BCAKO MOBTOPEHME HA
30BAPbYHMS WeB. TA ce M34yKBA C MAJIKO 3ABAPBYHO YyKYe UITH, KO e TPOLUITMBA, Ce MPpeMAaxBd C MeTanHa YeTka.

9.2 BUT (TIG) 3aBapsaBaHe

OnucaHue

BUI (BondpaM - MHepTEH ras) 3aBAPABAHETO C€ OCHOBABA HA HANMYMETO HA 3ANASIEHA eNeKTPO AbIa MeXAY HEeTOMUM
eneKkTpoA (OT YMCT unu nerMpaH sondpam ¢ NpMbAUIMTENHA TemMnepaTypd Ha ToneHe 3370 oC) 1 3aBapsBAHUA AeTaAM/.
MpouecsT NpoTHya B aTMochepaTa HA MHEPTEH ra3 (AproH), KOMTO NPeANd3BA 3ABAPBYHATA BAHA. 3a Ad Ce U36ErHAT ONACHMU
BKJ1tOYEHUS HA BONDPAM B MPUCBEAMHUTENHMUS LLUEB, €ENEKTPOAMTE HUKOTA He TPAOBA AQ KOHTAKTYBAT C AETAMIA; 34 TA3M LLen
30BAPBYHUSA TOKOM3TOUYHMK OBUKHOBEHO € CbOPbBXKEH C YCTPOMCTBO 3d BUCOKOYECTOTHO NasneHe, KOeTo reHepupa BMCOKA
4eCcTOTA U BMCOKO BOJITOBO PA3PEXAQHE MEXAY BbPXA HA eNeKTpoad M paboTHMS aeTakn. Taka, 6naropapeHue HA Ha
eneKkTpU4eckaTa MCKpd, MOHM3UPALLA ra3oBaTa atMocdepa, 3aBAPBYHATA Abra ce 3anansa 6e3 KAKbBTO U AQ € KOHTAKT
MeXXAY ENEKTPOAd M AETAMA. Bb3MOXXEH e M APYT BUA CTAPT, KOMTO HaOMansaea sBonidpamoBuTe BkItodeHms: LIFT START, koiTo
He M3UCKBA BUCOKA YeCTOTd, d CAMO NMbPBOHAYANTHO KbCO CbEAMHEHME NMPU HUCBK TOK MEXAY €M1eKTPOAAQ M PABOTHMSA AETAMI.
Korato enekTpoaAbT € NOBAMIHAT, AbraTd € CTA6UNU3MPAHA M 3ABAPBYHUAT TOK HAPACTBA AOKATO CTUTHE YCTAHOBEHATA
CTOMHOCT 34 3aBApsiBAHE. 3d AQ ce NoA06pPM KAYECTBOTO HA LIEBA B KpAs HA 3ABAPKATA, € BAXHO Ad Ce€ KOHTponupa
BHMMATENHO NAAQ HA 3ABAPBYHMS TOK, KATO € HEOH6XOAMMO U AQ CE OCUTYPU MPUTOK HA 3ALLMTEH A3 B 3ABAPBYHATA BAHA 3
HAKOJNKO CEKYHAM, CNea KATO AbraTa e 3araceHa. B npoueca Ha MHOro onepaTUBHM YCNOBUSA € Nofe3Ha Bb3MOXHOCTTA 3d
ynotpe6a Ha ABA NPEABAPMUTENHO GUKCUPAHM 3ABAPBUYHM TOKA U Bb3MOXHOCTTA JIECHO AQ Ce MPEBKJIIIOYBA OT €AMHUSA HA
Apyrus (BILEVEL).

3aBapbyHa nonsipHocT

D.C.S.P.(Tok c npaBa nonspHocT)
o) ToBa e HAM-4YeCTO M3MOM3BAHATA MOMSPHOCT U OCUIYPSBA OFPAHMYEHO M3HOCBAHE HA
1 enekTpoad (1), AokaTto 70% oT TONNIMHATA Ce KOHLLEHTPUPA B AHOAd (paboTHUA aoeTakn).

TacHa “ A'bJ'I60KG 3dBdApPYbHA BAHA Ce noJjiy4aBd rnpu1 BUMCOKA CKOPOCT HA NpMUABUXKBAHE U
cnabo 3arpssaHe.

2 I\~

| w

24



— TEOPNA HA 3ABAPABAHETO

| béhlerweding

D.C.R.P(o6paTHa nonspHocT)

@ O6pbLAHETO HA NOMAPHOCTA Ce M3MOoM3BA NPUY 3ABAPSBAHE HA CMIABU, MOKPUTH CbC CIOM
1 TPYAHO TOMUMM OKCUAM, YMATO TEMMEPATYPA HA TOMEHE € MO-BMCOKA B CPABHEHME C TA3M HA
MeTtanuTe.
He Moxe aAa ce 13non3esa BUCOK 3aBAPbYEH TOK, 3ALL,OTO TOBA LLE AOBEAE AO M3BBHPEAHO
f I \ o ronsiMo MU3HOCBAHE HA eNeKTPoAd.
w

D.C.S.P.-Pulsed (Tok c nyncoBa npaed nonspHOCT)

T M3non3BaHeToO HA MyNCOBTOK CMPABA NONAPHOCT MO3BOJISABANO-A06bP KOHTPOS, 0cO6EeHO HA
pEsp onepaTUBHMUTE YCIOBMSA, HA LWUIMPUHATA U ABIT60YMHATA HA 3ABAPBYHATA BAHA.
WL 3aBapbyHaATa BaHa ce dopMupa Ypes nmkoB nync (Ip), AOKAaTo ocHOBHMA Tok (Ib) noaabpska
N AbraTa sananeHd. To3u paboTeH pexXuM NomMard npu 3aBApsiBAHE HA MO-TbHKM MeTANHMU
nucToBe (NaMapuHa) cno-mManko aebopmaum, No-A06bp popMoB GAKTOP U CbOTBETHO - MO~
o . MAJKa ONAcHOCT OT FropeLm NyKHATUHM M MPOHMKBAHE HA ra3.

T 0.6.5.P -PULSED YBenuyasaHeTo Ha YecTtoTaTta (MF) Ha Abrata ctaea Mo-TACHO, MO-KOHLEHTPUPAHO, Mo-

CTABUITHO M KAYECTBOTO HA 3aBApABAHE HA TbHKU TUCTA Ce yBenn4aeda.

\ J

BUI saBapsiBaHe Ha cTOMAHA

I'Ipou,erT Ha BUT 3aBdpsaBdHe € MHOTO ereKTMBeH 3a3daBAapsdaBdHe HA BbrepoAHM U NEerMpaH CTOMAHKM, 3A NMbPBOHAYASTHO
3daBdpsaBdHe HA Tp'b6l4 1M 3a HAMNpPABA HA 3aBAPBYHU LLIeBOBE, KbAETO AO6pMﬂT BbHLUEH BUA € BAXEH. N3nckBa ce npaea
nonspHoctD.C.S.P.

MoaroTesiHe Ha pbvb6oOBeTE

Heo6xoAMMO e MoYMCTBAHE U MOATOTOBKA HA pbbOBETE HA A€TAMMUTE.

M360p M NOAFOTOBKA HA €NleKTPOAM

Amam.Ha enekTpoaa @ AManasoH 3aBapbyYHMSA TOK
XXenatenHo e Ad wu3nonseaTte TopueBu BONOPAMOBMU
enekTpoam (2% TopuM - OUBETEHM B YEPBEHO) UJIM KATO 1.0mm 15+75A
anTeHATMBA - LEPHEBU UMMM NIAHTAHOBM €MEeKTPOAM CbC 1.6 mm 60150 A
crneAHUTe pasMepu:
2.4mm 130+240A

EnektpoaunTe Tpa6Ba AQ 6AAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO HA durypaTa:

/R a® AMana3oH 3aBapbYHMSA TOK
30 0+30A
o
\g 60+90 30+120A
90+120 120+250A

3anbneay mMarepuan
I'IpquMTe AbAHUTEN Tpﬂ6BCI AQMMAT MEXAHMYHM KAYeCcTBd, CPABHUMMN CTE3M HA M3XOAHUA MeTal.

He 1snonssamTe neHTH, MoJNly4eHU OT U3XOAHMA MeTas, 3ALLOTO Te MOXKe AQ CbABPXKAT pO6OTHM npuMecH, KOUMTO AQ OoKa>aT
HeratTuBeH ed)eKT BbpXYy KA4eCTBOTO HA 3aBApKATA.

3awmTteH ras
O6UKHOBEHO M HAM-YECTO Ce M3MOM3BAYUCT AProH (99.99%).

3aBapbyYeH TOK eA:eaK?poAa @ Ha Alwsasarasn’ Alosasaras MoTokHaaproH
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

BUT saBapsiBaHe Ha MeA

TvM kaTo BUT saBapsaBaHeTo e NpoLec, XapakTepPM3MpdlL, Ce C KOHLLEHTPALMS HA rofiIaMa TOMJIMHA, TOM € 0COBEHO MOAXOASLL,
30 30BAPSABAHE HAO METPUASIM C BUCOKA TOMJTONMPOBOAMMOCT, KATO MEATA.

3a BUT saBapsBaHe Ha Mea ClieABAMTE ChLMTE HACOK, KAKTO 3a BUT 3aBapsBaHe HAQ CTOMAHA UMM NOMA3BAMTE CNeLManHu
MHCTPYKLUM.
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EnekTpuyeckmn XapakTepmucTukm

URANOSNX 1700 AC/DC U.M.
HanpexeHnne U1(50/60 Hz) 1x115 (x15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 349 349 mQ
3aKbCHEHME Ha NpeAna3nTens 25 16 A
KOMYHUKALMOHHA MpeXa LNDPOBA LMNDPOBA
MakcuManHa KOHCYMUPAHA MOLLLHOCT 5| 5) kVA
MakcuManHa KOHCYMUPAHA MOLLHOCT 5 5 kW
KoHcyMMpaHa MOLLHOCT B HEAKTUBHO CbCTOSIHUE 48 48 W
dakTop HaMowHocTTa (PF) 1 1

KA (u) 80 80 %
Cos @ 0.99 0.99

MakcumaneH Bxoasw, Tok ITmax 33.3 21.7 A
EdekTnBeH Tok |1 eff 19.5 12.5 A
O6xBaTHA HacTporkata (MMA) 3-150 3-150 A
O6xBatHa HacTporkaTta(TIG) 3-170 3-170 A
3apsaHo HanpexeHue Uo 80 80 Vdc
BbpxoBo HanpexeHue Up 10.1 101 kV

*ToBaobopyaBaHe eB cboTBeTcTBME CEN/IEC 61000-3-11, ako MAKCUMASTHUSA UMMEAQHC HAQ MPEXAaTd B TOYKATA HA
CBBbP3BAHE KbM O6LLECTBEHATA MpEXd (Touka Ha o6wwo cBbp3BaHe, TOC) e No-MANbK UM pABEH HA MOCOYEHATA CTOMHOCT HA
“Zmax". Ako 060pyABaAHETO 6bae CBBbP3AHO KbM 0b6LecTBeHa Mpexka HH, MOHTA>XHUKBT UITM NOTPEBUTENSAT HA
060pYABAHETO TPAGBA AQ CE YBEPU, AKO € HEOBXOAMMO Ype3 KOHCYNTALLMA C MPEXOBUA AOCTABYMK, Ye OBOPYABAHETO MOXKE
Ad 6bAE CBBP3AHO.

*ToBaobopyaBaHe otroBapsHa EN /IEC 61000-3-12.

KoeduLimeHT Ha 3anbnBaHe

URANOS NX 1700 AC/DC 1x115V 1x230V U.M.
KoeduumeHtTHa sanbvneaHe PEA3 (40°C)

(X=35%) 120 150 A
(X=60%) 100 120 A
(X=100%) 80 90 A
KoeduumeHtTHa sanbvneaHe PEA3(25°C)

(X=100%) 120 150 A
KoeduumeHtT HasanvneaHe BUT (40°C)

(X=35%) 150 170 A
(X=60%) 130 150 A
(X=100%) 110 130 A

KoeduumeHtT Ha sanbvneaHe BUT (25°C)
(X=100%) 150 170 A

Pusmyeckm XAPAKTEPUCTUKA

URANOSNX 1700 AC/DC U.M.
3awmreH knac IP23S
KnacHanpunoxeHue H
Pasmepu (AxLLXB) 500x190x400 mm
Terno 18.8 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019

CraHaapTH ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
Paszaen 3axpaHBaw kaben 3x2.5 mm?
AbI>KMHA HA 3aXpaHBalma kaben 5) m
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EnekTpryeckm XapakTepUCTUKM

URANOSNX2200AC/DC U.M.
Hanpexenune U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC) * 275 275 mQ)
3aKbCHEHME Ha NpeAna3nTens 30 20 A
KoMyHUKALMOHHA MpeXxa LUMNDPPOBA LUMDPOBA
MakcrumanHa KOHCYMMPAHA MOLLHOCT 6.4 6.4 kVA
MakcnuManHa KOHCYMMPAHA MOLHOCT 6.4 6.4 kW
KoHCYyMMpPAHA MOLHOCT BHEAKTUBHO CbCTOSIHME 48 48 %%
dakTop HamouwHocTTa (PF) 1 1

KMA () 80 80 %
Coso 0.99 0.99

MakcrmaneH BxoasL, Tok ITmax 37.2 27.6 A
EdekTnBeH TOK |1 eff 22 16 A
O6xBatHaHacTpomkaTa (MMA) 3-180 3-180 A
O6xBatHaHacTpomkaTa(TIG) 3-220 3-220 A
3apsiaHo HanpexeHue Uo 80 80 Vdc
BbpxoBo HanpexeHne Up 10.1 101 kV

*ToBaobopyaBaHe e BcboTBeTcTBUE CEN/IEC 61000-3-11, KO MAKCMMANHUA UMNEAQHC HO MPEXATA B TOYKATA HA
CBbP3BAHE KbM 06LLEeCTBEHATA MpeXd (Touka Ha 06,0 cBbp3BaHe, TOC) e No-MANbK MM pABEH HA MOCOYEHATA CTOMHOCT HA
“Zmax". Ako 060pyABAHETO 6bAE CBBP3AHO KbM obLecTBeEHA Mpexa HH, MOHTAXHUKBT MM NOTPebUTenaT Ha
060pYyABAHETO TPAGBA AC CE YBEPU, AKO € HEOHXOAMMO YpEe3 KOHCYNTALMUS C MPEXOBUSA AOCTABYMK, Y€ OBOPYABAHETO MOXKE
AQ 6bae CBBP3AHO.

*ToBa o6opyaBaHe oTroBaps HAa EN/IEC 61000-3-12.

KoeduumeHT Ha 3anbnBaHe

URANOSNX2200AC/DC 1x115V 1x230V U.M.
KoeduumeHtTHa sanbneaHe PEA3 (40°C)

(X=35%) 130 180 A
(X=60%) 110 150 A
(X=100%) 90 130 A
KoeduumeHtTHa sanbvneaHe PEA3(25°C)

(X=60%) - 180 A
(X=100%) 130 160 A
KoeduumeHTHasanbvneaHe BUT (40°C)

(X=35%) 180 220 A
(X=60%) 140 170 A
(X=100%) 130 150 A
KoeduumeHnTtHa sanbvneaHe BUT (25°C)

(X=60%) - 220 A
(X=100%) 180 180 A

DUsnyeckm XapaKTEPUCTUKM

URANOSNX2200AC/DC U.M.
3awmTeH knac IP23S
KnacHanpunoxeHue H
Pazmepu (AxLLXB) 500x190x400 mm
Terno 18.8 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019

CtaHaQpTH ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
Pasaen3axpaHBau kaben 3x2.5 mm?
ABIKMHA HA 3aXpaHBaLLma kaben 5 m
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11. DUPMEHA TABEJIA

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

[

NS

URANOS NX 1700 AC/DC

Boma ] oyt eI
Up 10.1 kV
"-. ———=| 3A/10.0V - 170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V)
- X (40°C) 35% 60% 100%
El Uo 12| 170A (150A) | 150A (130A) | 130A (110A)
80v U2 16.8V (16.0V) [16.0V (15.2V) | 15.2V (14.4V)
t 3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)
=7 7 [ Xwoq) 35% 60% 100%
El Uo 12 150A (120A) | 120A (100A) 90A (80A)
80V | Uz |26.0V (24.8V) | 24.8V (24.0V) |23.6V (23.2V)
D= | Uy 230V(115V) |limex 21.7A(33.3A) | Ihet 12.5A(19.5A)

50/60 Hz
IP 23S

ca CE LR

hid
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voestalpine

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.

URANOS NX 2200 AC/DC N°

50/60 Hz

=7 o7 [ [EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
AHOBHAT- | iec| 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV
!—- ——=—=| 3A/10.0v - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
I X (40°C) 35% 60% 100%
El Uo 12| 220A (180A) | 170A (140A) [ 150A (130A)
80V [ u: [18.8V(17.2v)[16.8V (15.6V) [ 16.0V (15.2V)
Z- 3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)
= T 7| Xuocc) 35% 60% 100%
El Uo 12| 180A (130A) | 150A (110A) | 130A (90A)
80V | Uz |[27.2V (25.2V) | 26.0V (24.4V) | 25.2V (23.6V)
Do1- | Uy 230V(115V) |limax 27.6A(37.2A)| et 16A(22A)

P 23S s

CE AL

hid

12. OSHAYHEHUNA HATABEJIATA COCHOBHU AAHHU HA
BOAHO OXJTADKAALLATA CUCTEMA

4 1
2
3 I 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M21 15 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEJml &
\ —
CE Aexknapaums 3a cboTBeTcTBMEe HA EC
EAC Aeknapaumss 3a CbOTBETCTBME HA
EBpasmmckmsa MUTHMYECKM Ccbio3 EAC
UKCA  Aeknapaums 3d CbOTBETCTBME HA

O6eamnHeHoTO Kpancteo UKCA

AWN A

o N O~ o

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22
23

Tbproecka Mapka

MMe naapecHa NpoM3BOAUTENS

Moaen Ha MawuHaTa

CepueHHomMep

XAXXXXXXXXXXX ToaAMHA HA MPOM3BOACTBO
CMMBOJ HA 3ABAPbYHATA MALLMHA
M3UCKBAHMSA KbM KOHCTPYKTUBHMTE CTAHAQPTH
CUMBOM HA 3ABAPBYHMAT MpoLEC

CumMmBon Ha 06ODYABGHe MOAXOAALLO 3d pG6OTG B CpeadcC

BUCOK PUCK OT TOKOB yAQP
CHMMBOM HA 3ABAPBYHUAT TOK

HOMMHOJ‘IHOHGI‘Ipe)KeHMeI'IpMHyJ'IeBHCITOBClpBCIHe
Max-MuH HOMMHaNeH TOK U CbHOTBETHOEO CTAHAQPTHO

HanpexeHue.

CuMBOI 30 CKOKOOBPA3eH LUMKBITHA paboTa
CMMBOM HAQ HHOMMWHASHUAT TOK

CHMMBOM HO HOMUMHAHOTO HAMNPEXeHue
CTOMHOCTM HO CKOKOO6PA3eH LMKbTHA paboTa
CTOMHOCTM HA CKOKOOBPA3€eH LMK bJTHA paboTa
CTOMHOCTM HA CKOKOOBpA3€eH UMKbTHA paboTa
CTOMHOCTM HO HOMMUHATHMS 3ABAPBYEH TOK
CTOMHOCTM HO HOMMHATHMS 3ABAPBYEH TOK
CTOMHOCTM HQ HOMMHANTHMS 3ABAPBYEH TOK
CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMpPEXEHUETO
CbOTBETHM CTOMHOCTU HA HAMPEXEHMETO
CbOTBETHM CTOMHOCTU HA HAMPEXEHMETO
CMMBOM HA 3AXPAHBAHETO

CMMBOM HAO HOMUHAHOTO 3AXPAHBAHE.
MakcumarneH HOMMHANEeH 3aXPAHBALL, TOK
MakcumarneH epekTMBEH 3AXPAHBALL TOK
KnacHasawmrta

BbpXxoBO HOMUHANHO HANpeXxeHue
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODEEU

Stavitel
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

vyhlasuje navlastnid zodpovednost, Ze nasledujuci produkt:
URANOSNX 1700 AC/DC 55.08.049
URANOSNX2200AC/DC 55.08.050

zodpovedd predpisom smernic EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

azesauplatnilinasledujuce harmonizované normy:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentdcia potvrdzujucasulad so smernicamibude kdispoziciina Ucely kontroly u vyssie uvedeného
vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l., rusi platnost
tohto vyhldsenia.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

I/

Lino Frasson
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SYMBOLY

n Hroziace nebezpecenstvd, ktoré spdsobuju vdzne poranenia, a riskantné spravanie, ktoré by mohlo sposobit vdzne
poranenia.

—_—
W Sprdvanie, ktoré by mohlo spdsobitahsie poranenie a skody na majetku.
—_—

@’ Pozndmky, ktoré stiuvedené tymto symbolom, st technického charakteru a ulahcuji operdcie.
N—
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UPOZORNENIE

1. UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce Udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie zodpovednost
zaskodynazdraviosdbalebonamajetku, spésobenych nedbalostou priitaniprirucky alebo priuvddzanipokynov
vnejuvedenych do praxe.

Tentondvodnaobsluhutrebamatneustdle uloZzeny namieste pouzitia zariadenia. Okrem tohto ndvodu naobsluhu
treba dodrziavat vSeobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu zivotného
prostredia.

Vsetky osoby, ktoré su poverené uvedenim do prevdadzky, obsluhou, Udrzbou a udrziavanim tohto zariadeniaq,
musia:

* bytzodpovedajuco kvalifikované,

* matznalostizo zvdrania

« akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podlaneho.

V pripade akychkolvek pochybnostiaproblémov s pouZivanimtohto zariadeniasa vzdy obrdtte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktorivédm radi pom&zu.

1.1 Miesto pouzitia

Zariadenie je nutné pouZivat vylu¢ne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spdsobmi a v medziach
uvedenych na typovom §titku, resp. v tomto ndvode, v sulade so stadtnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. Pouzitie iné neZ vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat akukolvek zaruku.

Toto zariadenie musibytpouzivanéibana profesiondine icely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpovedd za
pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredis teplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40 °C(saod +14°F do +104°F).
Prepravnd askladovaciateplota pre zariadenie je -25°Caz +55 °C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie je mozné pouZivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych Iatok.
Zariadenie je mozné pouzivatv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 50 % pri40 °C(104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujucou 90 % pri 20 °C (68°F).
Zariadenie je mozné prevddzkovat v maximdlnejnadmorskejvyske 2000 m.

Nepouzivajte toto zariadenie na odmrazenie rarok.
Jezakdzané pouzivat toto zariadenie nanabijanie batériialebo akumuldtorov.
Toto zariadenie nie je mozZné pouzivat na pomocné startovanie motorov.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb

Zvdraci proces je zdrojom skodlivého ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu nehorlavi zdstenu
sliZiacunaoddelenie Ziarenia, iskieraZeravych Supin zo zvdracieho miesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby
sanepozeralido zvdracieho oblika a aby sa chrdnili pred Ziarenim obluka alebo ¢asticami Zeravého kovu.

Pouzivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sliZiacu na ochranu pred oblikovym Ziarenim. Pracovny odev musi
zakryvat celé telo adalejmusibyt:

- neporusenyavo vyhovujicom stave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy abez manziet izdloZiek nanohaviciach.

Vzdy pouZivajte predpisant pracovnu obuy, ktord je silnd aizoluje protivode.
VZdy pouZivajte predpisané rukavice slUziace ako elektrickd a tepelndizoldécia.

Pouzivajte stity alebo masky s bo¢nymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen 10 alebo vyssi)
pre ochranuoci.

VZdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zdsterkami, najmd pri ruénom alebo mechanickom odstranovani
odpadu zvdrania.

Nepouzivajte kontaktné SoSovky!
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presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby, ktoré don vstupuju, su

Q PouZivajte chrdnice sluchu, ak sa zvdraci proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak hladina hluku
vybavené chrdni¢misluchu.

Pocaszvdraniavzdy majte boc¢ny panel zatvoreny. Na zariadeniach je zakdzané vykondavat akékolvek druhy tprav.

Vyssie uvedenébezpecnostnéopatreniajenutnédodrziavat ajpocas ¢innostivykondvanych po ukoncenizvdrania

! Zabrdante dotyku s prave zvaranymi castami, vysokd teplota méze spdsobit vazne popdleniny.
vzhladom na mozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

g‘ﬁ A :& Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez nanom budete pracovat alebo vykondvat tdrzbu.

i Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek chladiacej kvapaliny.
Nebezpecenstvo opareniavytekajucou hordcou kvapalinou.

N—

M )

Obstarajte sivybavenie prvejpomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

A Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti ndhodnejujme na zdravioséb a §kode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Zaurcitych okolnostimoézu vypary spésobené zvdranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zien.
Hlavu majte vdostatocnejvzdialenostiod zvdracich plynovavyparov.

« UdrZujte hlavuvdostatocnejvzdialenosti od plynov aspalinvznikajucich prizvdrani.

» Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miesta, ¢iuz prirodzené, alebo nttené.

» Vpripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciujednotku.

» V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odporic¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

* NepouZzivajte kyslik navetranie.

» Overtefunkénostodsdvaniapravidelnoukontroloumnozstvaskodlivych plynovpodlahodnétuvddzanychvbezpecnostnych
nariadeniach.

* Mnozstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouzitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalsich ldtok pouZitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. Dodrzujte pokyny vyrobcu qj inStrukcie uvddzané v
technickychlistoch.

* Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

» Umiestnite plynové flaSe na otvorenom priestranstve alebo na miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdaraciproces méze zapricinit poziara/alebo vybuch.

» Vypracte pracovné miesto ajeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

* Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym spésobom
chrdnené.

 Iskry a Zeravé Castice sa mozu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte

mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

* Nevykondvajte zvaranie nauzatvorenychridrkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu rdrok, zdsobnikov,

aj ked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dokladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva, oleja a podobnych Iatok mézu

sposobitvybuch.

Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

* Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim neméze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s

uzemnenym vodicom.

InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.
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1.5 Prevencia pri pouzivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom su pod tlakom a v pripade nedodrZania zdkladnych bezpecnostnych opatreni pre ich
prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozinebezpecenstvo vybuchu.

Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniuandrazunainé predmety.

Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) poc¢as prepravy, ak nie je pouzivany a priukonceni zvdracich operdcii.
Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sine¢nému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby
prilis nizkym alebo prili§ vysokym teplotdm.

Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblikom, hordkmi, drZiakmi elektréd a rozzeravenymi
Casticamirozstrekovanymizvdranim.

Uchovdvajte nddoby zdosahu zvdaracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

Po ukoncenizvdraniavzdy uzdver nddoby zavrite.

Je zakdzané zvdarat tlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo nareguldtorstroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
reguldtora asposobit vybuch!

1.6 Ochrana proti urazuel. Pridom

- @

? Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym prudom.

Je zakdzané sa dotykat casti pod napdtim ako vnutri, tak zvonku zvdracieho zariadenia v ¢ase, ked'je toto zariadenie ¢inné
(hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrédy, vodice, kladky a cievky drétu st elektricky pripojené na zvdraci okruh).
Zabezpecte elektrickl izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcoyv, dostato¢ne izolovanych od
zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal si¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drZiaka elektrédy.

Okamzite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym prddom.

Zariadenie pre zapdlenie obluka a stabilizdciu je uréené pre manudlinu alebo mechanicky riadent prevadzku.

Zvé&é&senie dizky hordka alebo zvdracich kdblov o viac nez 8 metrov zvysiriziko Urazu elektrickym pradom.

|

S ¥

.7 Elektromagnetické polia arusenie

(( )) Prid prechddzajuci kdblami vnatorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdaracich zdrojov aj daného
vlastného systému elektromagnetické pole.

» Tieto elektromagnetické polia méZu posobit na zdravie oséb, ktoré st vystavené ich dlhodobému Ucinku (presné ucinky nie
st dosial'zndme).

» Elektromagnetické polia mdzu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

Osobyselektronickymipristrojmi(pace-maker)sa musia poradits lekdrom pred pribliZzenim sak zvdaraniu obldkom.

asifikdcia EMCjevsulades: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poziadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych
Triedy B | priestoroch, vratane obytnych priestorov, kde je elektricky prid vybaveny systémom napdjania nizkonapdtovym
pradom.

Zariadenia triedy A nie su uréené na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prid vybaveny systémom
Triedy A napdjania nizkonapdtovym pradom. Moze existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy Av tychto priestoroch kvéliruseniu Sireného vedenim ako ajrddiového rusenia.

e

Viacinformdciindjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.
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1.7.2 InStaldcia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadeniesavyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto zariadenie musi
byt pouzivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za pripadné skody spdsobené
tymto zariadenim na okolitom prostredi.

(= UzZivatel' musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouzitie zariadenia
Iﬁ.@ podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uzivatel md za povinnost tato situdciu
vyriesits pomocoutechnickejasistencie vyrobcu.

N—
P
(W) V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie zniZzené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj

problémov.
N—

s RS . . Lo . iy . . .
P-. Predinstaldcioutohto zariadenia musiuzivatel'zhodnotit eventudine problémy elektromagnetického charakteru,

ku ktorym by mohlo dojst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych oséb, napriklad pre:
nositelov pace-makeraanacdvacich pristrojov.

1.7.3 PoZiadavky na sietové napdjanie (Pozri technické Gdaje)

Vysokovykonné zariadenie moéze, kvoli primdrnemu pridu odcerpdvaného z napdjacej siete, ovplyvnit kvalitu vykonu
rozvodnej siete. Preto mozu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické Udaje) obmedzenia na pripojenie alebo
poZiadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax) alebo pozadovanejminimdlnejsietovej kapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siet (spolo¢ny napdjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti inStalatéra alebo
uzivatelazariadeniazabezpedit, po konzultdciis prevddzkovatelomdistribu¢nejsiete, akje to potrebné, ¢izariadenie méze byt
pripojené.V pripadeinterferenciimoze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.
Okremtoho je potrebné zvdzit nutnost pouzitia tieneného sietového kdbla.
Viacinformdcii ndjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatrenia, tykajuce sa kdblov

Pre minimalizdciu Gcinkov elektromagnetickych polidodrzujte nasledujice pokyny:

» podlamozZnostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spolocne.

* Jezakdzané ovijatkdble okolo vlastného tela.

» je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drZiaka elektréd (oba musia byt na jednej a tej istej
strane).

e kdble musia byt ¢o najkratsie a musia byt umiestnené blizko sebaana podlahe alebo v blizkosti Grovne podlahy.

« Zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenostiod zvdracejplochy.

» kdble musia byt dostatocne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vsetkych kovovych Casti zvdracieho zariadenia a kovovych Casti v jeho blizkosti. Dodrzujte
ndrodné normy tykajlice satychto spojeni.

1.7.6 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov
alebo polohy, spojenie nakostru medzidielom auzemnenim by mohlo znizitrusenie.Je potrebné venovat maximdlnu pozornost
tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvysovalo nebezpecenstvo Urazu pre uzivatela alebo nebezpecenstvo
poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. DodrZujte ndrodné normy tykajlce sa uzemnenia.

1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadenivyskytujucich sav okoliméze znizit problémy interferencie.
Prispecidlnych aplikdciach moéze byt zvdzend moznosttienenia celého zvdracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia IP
IP23S

e Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpeénym zZivym Castiam a proti prieniku pevnych Castic s priemerom
rovnajucim sa alebo vys§im ako 12,5 mm.

e Pl&stchrdneny pred dazdom svertikdlnym sklonom 60°.

e Obalchrdneny protiskodlivému ucinku vody, hned ako st pohybujlice sa castistroja zastavené.

1.9 Likviddcia
Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beznym odpadom!

E Nazdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeniajejimplementdcie
v zhode s ndrodnymi zdkonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec zZivotnosti, musia byt zhromazdované
oddelene a odovzdané na recykldciu a likviddciu v zbernom stredisku. Vlastnik zariadenia sa bude musiet
informovat u miestnych orgdnov ohladom identifikdcie autorizovanych zbernych stredisk. Tym, Ze budete
dodrzZiavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale
tiez svojho zdravial!
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2. INSTALACIA

SR
[ ]
m InStaldciu smuvykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.
N———/

i

#!

a Ste povinnipredinstaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.
N———/

Jezakdzané sériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.

€

2.1 Spo6sob zdvihaniaq, prepravy a vykladania

» ZariadeniejevybavenédrZzadlom, ktoré ulahcuje manipuldciu.
e Pouzite zdviZny vozik a pocas pohybu budte maximdlne pozorni, aby nedoslo k preklopeniu zdroja.

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické tdaje.
Nepremiestinujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobamialebo predmetmi.
Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezrutila alebo nebolasilou poloZzend nazem.

B

N

.2 Umiestnenie zariadenia

4-% Dodrzujte nasledujice pravidla:
¥
Lahky pristup k ovlddaniu a zapojeniu.
Zariadenie nesmie bytumiestnenévtienenom priestore.
Je zakdzané umiestnovat dany systém na plochu so sklonom prevysujacim 10 %.
Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom avzdusnom mieste.
Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu a sinku.

2.3 Pripojenie

Zdrojje vybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém méze byt napdjany:

e 115 Vjednofdazovy

e 230Vjednofdzovy

O

Funkcia zariadenia je zaru¢end pre napdtia, ktoré sa pohybuju v rozmedzi +15% od nomindlnej hodnoty; (priklad:
Vnom 400V prevddzkové napdtie sa pohybuje vrozmedziod 320V do 440V).

Za uc¢elom zamedzenia §kdd na zdravi oséb alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené napdtie siete a
tavné poistky PRED zapojenim stroja na siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kdbel zapojeny do zdsuvky
vybavenejuzemnovacim kontaktom.

Za Ucelom ochrany uZivatelov musi byt zariadenie sprdvnym spésobom uzemnené. Sietovy kdbel je vybaveny
vodi¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie, ktory musi byt napojeny na zdstréku vybavenu uzemnovacim kontaktom.
Tento Zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouZivany ako Zivy vodi¢. Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri
pouzivanom zariadeni a dobry stav zdsuvky siete. Montujte iba zdstrcky, ktoré boli homologizované podla
bezpecnostnych noriem.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondlny profil zodpovedd Specifickym
technickym aodbornym poZiadavkdm av stlade so zdkonmi §tdtu, vktorom je zariadenie inStalované.

B e BB
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2.4 Uvedenie do prevdadzky
2.4.1 Zapojenie pre zvdranie MMA

Eg Zapojenie na obrdzku zobrazuje zvdranie s nepriamou polaritou.
Pre zvdranie s priamou polaritou obrdtte zapojenie.

@ Konektorzemniacich kliesti
@ Z4porny pélvykonu(-)

@ Konektordrziaka elektréd
(4) Kladny pélvykonu (+)

\ y,

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) nazvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou(-). Vlozte bajonet do zdsuvky a
otocte nimvsmere hodinovychruciciek tak, aby vsetky casti boli zaistené.

» Zapojte zvdraci plus vodic (drziak elektréd) na zvdracom zdroji do konektoru oznac¢eného polaritou (+). VloZte bajonet do
zdsuvky a otocte nimvsmere hodinovych ruciciek tak, aby vietky Castiboli zaistené.

2.4.2 Zapojenie pre zvdranie TIG

s N

@ Konektorzemniacich kliesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) Pripojkahoraka TIG

@ Zasuvkahordka

(5) signdlny kabel hordku

@ Konektor

@ Plynovd trubica hordka

Plynu spojky/pripojky

. y,

» Zapojte zvdraciminusvodic(svorka) nazvdracom zdrojido konektoru ozneceného polaritou (+). VloZte bajonetdo zdsuvky a
otoCte nimvsmere hodinovychruciciek tak, aby vsetky Casti boli zaistené.

» Zapojte zvdaraci hordk TIG na zvdracom zdroji do konektoru pripojenia hordku. Vlozte bajonet do zdsuvky a otocte nim v
smere hodinovychruciciek tak, aby vietky Castibolizaistené.

» Pripojte signdiny kdbel hordku do prislusného konektor

» Pripojte plynovu hadicu hordkudo prislusnejspojky/pripojky.

» Napojte spdtnud hadicu chladiaceho média pre hordk (Cervend farba) na prislusnd armatiru/spojku (Cervend farba/symbol
%)

» Napojte hadicu s privodom chladiaceho média hordka (modry odtien) na prislusnd armatudru/spojku (modrd farba - symbol

o)
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.

@ Plynovda trubica

@ Plynuspojky/pripojky

y,

» Pripojte hadicu plynu z plynovej bomby na pripojku plynu na zadnej strane zvdracky. Nastavte prietok plynu na hodnotu

medzi5a151/min.

3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel

- ©
®

O

FP217
L]

(1) sietovykabel
Umoznuje napdjatzariadenie napojenim do siete.
@ Vypinac

Ovlddazapinanie zvaracky.
Mddve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

@ Pripojka plynu
@ Pripojenie signdalu CAN-BUS (RC,RI...)

3.2 Panel so zasuvkami

@ Kladny pélvykonu (+)

Proces MMA: Pripojenie elektrédovy hordk
ProcesTIG: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla

@ Zdaporny p6lvykonu(-)

Proces MMA: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla
ProcesTIG: Pripojenie zvdracej pistole

@ Pripojka plynu

@ Vstup signdlového kdbla (zvaracia pistol TIG)
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3.3 Celny ovlddaci panel

-

)

OO S

Nl

LED napdjanie

Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacejsiete.

LED vSseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

LED aktivheho vykonu

Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdch.

7-segmentovydisplej

Umoznuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, nacitania pridu a
napdtia, pocas zvdrania, a ¢iselné kédy alarmov.

LCD displej

Umoznuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, nacitania pradu a
napdtia, pocas zvdrania, a ciselné kdédy alarmov.

Umoznuje okamzité zobrazenie vsetkych operdcii.

Hlavny nastavovaciprvok

Plynulé nastavenie zvaracieho pradu.

UmozZnuje vstup do set-up, vyberanastavenie parametrov.

Funkéné tlacidla

Umoznuje vém zvolitrézne programové funkcie:
- Zvdraciproces

-Rezim zvdrania

- Priebeh prudu

- Grafickyrezim

Nepouzivané tlacidlo

Tlacidlo zvaracej tlohy

Umoznuje ukladanie ariadenie 64 programov zvdrania, ktoré mézu byt upravované operdtorom.
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4. POUZITIE ZARIADENIA

4.1 Obrazovka pri spusteni

Ked zapnete generdtor, vykond sled kontrol, aby sa zarucila sprdvna prevddzka systému a vietkych zariadeni pripojenych k
nemu. Vtejto fdze savykond qj plynovd skiska n a kontrolu spravneho pripojenia na systém doddvky plynu.

4.2 Hlavnd obrazovka

Umoznujeriadenie systému a zvdracich procesov, zobrazuje hlavné nastavenie.

4.3 Hlavnda strana procesu MMA

@' '-'A =T |V (1) Meranie

@ Zvdracie parametre

@_ m _[\.J_ _I— (3) Funkcie

I. 'BBA

T

Meranie
Pocas prevdadzky zvdrania st skuto€ne namerané pridy a napdtia zobrazené na displeji LCD.

— Zvdaraciprud
X |-|A 'c' |V @ Zvdracie napdtie

® é>

Zvdracie parametre
» Vyber zZiadanych parametrov prostrednictvom stlacenia gombika enkodéra.

Hl D 8 A VRD (Voltage Reduction Device)

Obvodredukcie vystupného napdtia
é é,) é) Kontrolka signalizuje aktivdciu funkcie VRD.

=

Zvdracie parametre
lkony parametrov

Hodnoty parametrov

Meranie parametrov - jednotka

@@@@@

Funkcie
Umoznuje nastavenie najddlezitejsich funkcii procesu a zvdracich metaod.

I E | @@d}l Sﬁ@“ I Lai | @Zvérociproces

@ Rezim zvdrania
é) é) é) @ Synergie MMA
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Zvdraciproces
. = B =
MMA TIGDC TIGAC

ReZim zvdrania
@@ﬂ‘ UmozZnujevyberspdsobuzvdrania

Priama polarita [DG= | Nepriama polarita Striedavy prad

Synergie MMA
Umoznuje nastavit tl najlepsiu dynamiku oblika volbou pouZitého typu elektrédy.
Vyberspravnejdynamiky obliuka védm umoznimaximdine vyuzit potencidl a Siroké moznosti zvdracieho zdroja.

Standard Celulézovd Ocel Hlinik Liatina
(Bdzickda/Rutilovad)

E.

Negarantujeme perfektnu zvaritelnost elektréd.
Zvaritelnost zdavisi od ich kvality a skladovania, od zvdracich podmienok aj dalsich vplyvov.

4.4 Hlavnd strana procesu TIG

e

=11 G0
=] 06 o

t 1 t

@ Meranie

@ Zvdracie parametre

@ Funkcie

Meranie
Pocas prevddzky zvdrania st skutocne namerané pridy a napdtia zobrazené nadispleji LCD.

@ Zvdaraciprud

f::’\, =A | :::V @ Zvdracie napdtie

® o

Zvdracie parametre

I @ Zvdracie parametre
@— e » Vyber Ziadanych parametrov prostrednictvom stlacenia gombika
l;. e

* i enkodéra.
il i

.

» Nastavenie hodnoty vybraného parametra otdéanim gombika
I[ ' enkodéra.
1 ' A | @ Ikony parametrov
é) é) é) @ Hodnoty parametrov

@ Meranie parametrov - jednotka
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Funkcie
Umoznuje nastavenie najddlezitejsich funkcii procesu a zvdracich metaod.

@ Zvdraciproces
@ Rezim zvdrania
(3) Priebeh pradu

%Mﬂ
® & o

Zvdraciproces
> o>
TIGDC TIGAC MMA

Umoznuje vyberspdsobuzvdrania
{m 2takt
Vrezime 2-takt stlacenimtlacidla hordka zacne prudit plyn a zapdli oblik;

Uvolnenimtlacidla zacne prud klesat na nulovi hodnotu podla nastaveného ¢asu dobehu;
Po zhasnutioblika prebieha dofuk plynu podla ¢asu dofuku.

4 takt
Vrezime 4-takt prvéstlacenie tlacidla hordka spustipradenie plynu, pridrzanim vykondva rucny predfuk.
Po uvolnenizapaluje obluk.
Bilevel
Po predchddzajiucejvolbe BILEVEL tlacidlom méze zvdrac volit medzi dvoma rozdielnymizvdaracimi
pradmi. Prvym stlacenimtlacidla spustime predfuk plynu, zapdlenie obltuka a zvdrame prvym pridom.
Uvolnenietlacidlaspustindbehna“I1”. Ak zvarac rychlo stla¢i a uvolni tlacidlo, prejde na,12“. Stlacenim
auvolnenimtlacidlasarychlovratite na, 11* atd. Ak budete stldacat tlacidlo dlhsiu dobu, priebeh pradu
zaéne klesat, takto sa dosiahne kone&ny prud. Uplnym uvolnenim tlagidla zhasne obltk a prebieha dofuk
plynu podla ¢asu dofuku.

Priebeh pradu
J = Kon3tantny SozmieSanym
prad Y Pulzovy prud Rychly pulz pridom AC/ EasyArc
DC

4.5 Obrazovka programov
PI‘O@ Umoznuje ukladanie ariadenie 240 programov zvdrania, ktoré mézu byt upravované operdtorom.

Programy (JOB)

Pozricast"Hlavnd obrazovka"

Ukladanie programu

» Vstupte do menu “ukladanie programov” stlacenim tlacidla. ) najmenej na
dobujednejsekundy.

» Zvolte poZzadovany program (alebo vyprdzdnite pamdt) otdcanim enkodéra.

=== Pamdtprdzdna

@< ProgramuloZeny

» Potvrdte operdciustlaéenimtlacidla|[ &) |.
» UloZtevietky aktudine nastavenianazvolenomprogramesstlaéenimtlacidla. 5|
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Zozndmte sa s popisom programu.

» Zvolte potrebnylist otd¢anim enkodéra.

» Ulozte zvoleny list stlacenim enkodéra.

» Zruste posledny list stlaéenim tlagidla. <=l.
» Potvrd'te operdciustlaéenim tlacidla[ &) .

[ ABCDEFGHIJKLMNQP RS » Potvrdte operdciustlagenim tlagidla 5.
TUVWXYZ . -+i#71_$%&’
0123456789

= |2 | | _i

LoZenie nového programunauzZ obsadené miestovpamdtivyZaduje zrusenie miestav pamdtiobligatérnym postupom.

©

| WELDING DEMO_ j

el

» Potvrdte operdciustlaéenim tlaidla[ @ |.
» Odstraite zvoleny program stlaéenim tlagidla.[ 53

@ @: » Znovu spustite postup ukladania.

(
A

X 7N .

» Vyhladajte prvy dostupny program stlaéenim tlacidla/»$ .
» Vyberte potrebny program otdcanim enkodéra.
» Vyberte potrebny program stlacenim tlacidla. @

t: Vyhladdvaju sa miesta v pamdti obsadené programom, pricom prdzdne
miesta sa automaticky preskakuja.

ZruSenie programu

» Vyberte potrebny program otdcanim enkodéra.
» Odstrdite zvoleny program stlaéenim tlacidla.[£3.

WELDING DEMO » Potvrdte operdciustlagenimtlagidla & .

@<
o 3

» Potvrdte operdciustlaéenimtladidla|[ 9 |.
» Odstrdite zvoleny program stlaéenim tlacidla.[£3].

23 | =
5. SETUP

5.1 Setup anastavenie parametrov

Umoznuje nastavenieaupravenie celéhoradu pridavnych parametrov prelepsie apresnejsie ovlddanie zvaracieho zariadenia.
Parametre obsiahnuté v procese set up st definované v zdvislosti od zvoleného zvdracieho procesu a st vybavené ¢iselnymi
kédmi.
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Pn’sfup k procesusetup

Setup XP User

RAEN

-

ERE)

» Vykondvasastlacenim tlacidlarotaéného snimacanadobu 5 sekdnd.
» Zadanie bude potvrdené ndpisom 0 na displeji.

Volba anastavenie pozadovaného parametra

» Otdcajte enkodérom az do chvile, ked'sa zobrazi numericky kéd vztahujiucisak poZzadovanému parametru.
» Stlacenie tlacidla kédovacieho zariadenia v tomto okamihu umozZni zobrazenie nastavenejhodnoty pre zvoleny parameter

ajejnastavenie.

Vystup z nastavenia - set up

» Ak chcete opustit sekciu “nastavenie®, znovu stlacte enkodér.

» Ak chcete ukoncit nastavenie - set up, nastavte parameter “0” (uloZ a ukonci) a stlacte tlacidlo kédovacieho.
» Potvrd'te operdciustlagenim tlacidla[E2].

» PreuloZenie zmeny a ukon&enie zobrazovania nastavenia stlaéte tladidlo: §%z .

5.1.1 Zoznam parametrov procesu set up (MMA)

0 UloZavystup
Save
&

Exit

1 Reset

3 Hot start

\—/ Bazickyelektroda

UmozZnuje ulozZitzmeny a vystupit z procesu set up.

Umoznuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty tovdrenského nastavenia (default).

Umoznuje nastavenie hodnoty hotstartvreZime MMA. SK
Aﬁ- Umoznujeviac ¢imenej,teply”startvo fdzach zapalovania obltka a ulahcuje tak start stroja.

Celulozovy elektroda

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 80% 0/vypnuty 500% 150%
CrNielektroda Elektrodahlinika
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 100% 0/vypnuty 500% 120%
Elektroda liatiny
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 100%
7 Zvaraciprud
UmozZnuje prednastavenie zvdracieho prudu.
Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 100 A

8 Arcforce

Umoznuje reguldciu hodnoty Arc force vreZime MMA.
UmozZnuje vacsiu ¢i mensiu energetickd dynamickud reakciu prizvdrani a ulahcuje tak prdcu zvdraca.
Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime moznost prilepenia elektrédy.

Bazicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 30% 0/vypnuty 500% 350%
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CrNielektroda Elektrodahlinika
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 30% 0/vypnuty 500% 100%
Elektroda liatiny
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 70%

Dynamic power control (DPC)

Povoluje pozadovanu V/I charakteristiku.

1=C Konstantny prid

Zvysenie alebo znizenie vysky obliku nemd vplyv na pozadovany zvdraci prad.

Odporucané pre elektrédu: Bazicky, Rutilovd, Kysly, Ocel, Liatina

1220 ZniZenie kontroly stiipania

Zvysenie vysky zvdracieho oblika spdsobuje redukciu pozadovaného zvdracieho priudu od hodnoty 1 po 20
ampérov navolt.

Odporucané pre elektrédu: Celulézovd, Hlinik

P=C Konstantnyvykon

Zvysenie vysky zvdracieho obluka spésobuje redukciu poZadovaného zvdracieho prudu podlavzorca. V-1=K
Odporucané pre elektrédu: Celulézovd, Hlinik

Zhdsacie napdtie obluka

Umoznuje nastavithodnotu napdtia, priktorom je ndtene zhasnuty zvdraciobldk.

Umoznuje takriadittym najlepsim spdsobom rézne prevdadzkové podmienky, ktoré mézu nastat.

Vo fdze zvdranianapriklad nizkahodnotazhdsacieho napdtiaoblikaumoznuje kratsioblik prioddialenielektrody
odzvarencaaznizuje tak rozstrek, spdleniny a oxiddciu zvarenca.

Ak pouzivate elektrody, ktoré vyzaduju vysoké napdtie, odpori¢ame nastavit vysokud hranicu, aby sa zabrdnilo
hasnutiu oblika pocas zvdrania.

W Nikdy nenastavujte zhdSacie napdtie obluka vyssie, neZ je napdtie generdtora naprdzdno.

Bazicky elektroda

Celulozovy elektroda

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9V 57.0V 0/vypnuty 99.9V 70.0V
Rychlostrezania
Umoznuje nastavitrychlost zvdrania.
Default cm/min:referenéndrychlost prerucné zvdranie.
Syn:Sinergic hodnota.
Minimum Maximum Prednastavené
1cm/min 200 cm/min 15cm/min
Nastavenie stroja
UmoZnuje volbu potrebného grafického rozhrania.
Umoznuje pristup k Urovniam najvyssieho nastavenia.
Citajte kapitolu "Uprava rozhrania (Set up 500)"
Hodnoty Pouzivatelské rozhranie Hodnoty Zvolend uroven
XE Jednoduchyrezim USER Zivatel
XA Pokrocily rezim SERV Service
XP Profesiondlnyrezim vaBW vaBW

Lock/unlock
Umoznuje uzamknutovlddacipanel avlozitbezpecnostny kéd.
Citajte kapitolu "Lock/unlock (Set up 551)".

Ténbzuciaka
Umoznuje nastavenie ténu zvukovej signalizdcie tlacidiel.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0/vypnuty

10

10
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601 Krokreguldcie

Umoznuje obsluhe podlavlastnejpotreby upravitkrok reguldcie.

Minimum Maximum Prednastavené

1 Imax 1

602 Externéparametre CH1,CH2,CH3,CH4

UmozZnujeriadenie externého parametra 1, 2, 3, 4 (minimdlna hodnota, maximdlna hodnota, nastavend hodnota,

vybrany parameter).
—

Citajte kapitolu "Sprdva externého ovlddania (Set up 602)".

705 Kalibrdaciaodporuokruhu
Umoznuje kalibrdciu zariadenia.
Citajte kapitolu "Kalibracia odporu okruhu (set up 705)".

751 Merany prud

UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty prudu.

752 Merané napdtie
Umoznuje zobrazenie redinejhodnoty napdtia.

768 Meranietepelného prikonuHI

Umoznuje ¢itanie nameranejhodnoty tepelného prikonu prizvdrani.

5.1.2 Zoznam parametrov nastavenia (TIG)
0 UloZavystup

Save Umoznuje ulozitzmeny avystupitz procesu set up.
&
Exit
—
1 Reset
UmozZnuje znovu nastavit vsetky parametre nahodnoty tovdrenského nastavenia (default).
Res
Predfuk plynu
Umoznuje nastavit a prietok plynu pred zapdlenim obltka.
Umoznuje naplnenie hordka plynom a pripravu prostredia nazvdranie.
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0.1s
Pociatocny prud
Umoznuje reguldciuspustacieho pradu zvdrania.
Umoznuje ziskat teplejsialebo chladnejsitavny zvdracikupelihned po zapdleniobluka.
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
1% 500% 50% 3A Imax -

DCENCRNC

Cas pociatoéného prudu

Umoznuje nastavenie ¢asu, po ktory saudrziava vychodziprud.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Ndbeh pradu
Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzi poc¢iato€nym prddom a zvdracim pradom.
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
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Zvdraciprud

Umoznuje prednastavenie zvdracieho prudu.
Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 100A

PradvrezZime bilevel

UmozZnuje nastaveniedruhého pruduvreZime zvdrania bilevel - dvojity prad.

Po prvomstlacenitlacidla hordku saspustipredfuk, zapdlisaoblik a prizvdranisabude pouzivatzaciatocny prad.
Pojeho prvomuvolneniddjde kstipaniu priebehu zvdracieho pradu,, 11,

Ak zvdrac terazstla¢iauvolnirychlo tlacidlo,méze sa pouzit prad,,12*.
Pojehorychlomstlaceniauvolneniznovu,|1“ atd.

Ak budete stldcat tlacidlo dlhSiudobu, priebeh priddu zacne klesat, takto sa dosiahne konecny prud.

PodalSsom stlacenitlacidla oblik zhasne a plyn bude tiect do fazy dofuku.

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax - 1% 500% 50%

Priad zdkladny
Umoznuje nastavenie zdkladného prudu pre pulzovy a strednofrekvencny pulzovy rezim.

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
3A Isald - 1% 100% 50%

Frekvencia pulzu
Umoznuje reguldciu frekvencie pulzov.
Umoznuje dosiahnutlepsie vysledky vo zvdranitenkych materidlov alepSiu estetickt kvalitu hudsenice.

Minimum Maximum Prednastavené
0.1Hz 25Hz 5Hz

Pulzovy cyklus
Umoznuje reguldciu pracovného cyklu v pulznom zvdrani.
Umoznuje udrziavanie $pickového prudu na kratsi alebo dlhsi ¢as.

Minimum Maximum Prednastavené
1% 99 % 50 %

Frekvenciarychlych pulzov
Umoznuje reguldciu frekvencie pulzov.
Umoznuje dosiahnut tkon zaostrenia alepsiu stabilitu elektrického obluka.

Minimum Maximum Prednastavené
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Pulzovy dobeh

Umoznuje nastavenie ¢asu poklesu pridu pocas pulznejoperdcie.

Umoznuje dosiahnut plynuly prechod medzi§pickovym priadom a zdkladnym prddom priviac alebo menej
mdkkom zvdracom obluku.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 100 % 0/vypnuty
Dobeh pradu
Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzizvdracim pridom a koneénym pradom.
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Konecny prud
Umoznuje reguldciu konecného prudu.
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 10A 1% 500 % -
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Cas koneéného prudu
Umoznuje nastavit ¢as, po ktory sa udrZiava konecny prud.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Dofuk
Umoznuje reguldciu privodu plynu na koncizvdrania.
Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 99.9s syn

Tvar striedavé viny AC

Umoznuje volbu pozadovaného tvaruviny striedavého pruadu.

Squarewave Prednastavené Triangularwave

Triangular-sine wave Square-triangular wave
Square-sine wave Sine-square wave

Sine-triangularwave Triangular-square wave

tatatitd

PP

Frequenza AC Qe

UmozZnujereguldciuinverznejfrekvencie polarity prizvdrani TIG AC.
Umoznuje dosiahnut tkon zaostrenia alepsiu stabilitu elektrického obluka.

Minimum

Maximum

Prednastavené

20Hz

200Hz

100 Hz

AC balance (rovhovdha)

Umoznuje reguldciu pracovného cyklu prizvdarani TIGAC.
UmozZnuje udrZiavanie kladnejpolarity na dihsiu alebo kratsiu dobu.

Minimum

Maximum

Prednastavené

15%

65%

35%

Fuzzylogic

Umoznuje reguldciu vykonu dodaného systémom pocas fazy zapdlenia oblika volbou elektrédy, ktord sama

pouzit.

Umoznuje vhodne zahriat elektrédu a/alebo udrzat hrot neposkodeny.
Minimum Maximum Prednastavené

0.1Tmm 5.0mm 2.4mm

Easy rounding

Umoznuje dodanie velkého mnoZstva energie pocas fazy zapdlenia obludka.
Umoznuje zaoblenie elektrédy rovhomernym a pravidelnym spésobom.
Funkciaje automaticky deaktivovand po zhasnutiobldka.

Dodany prud zdvisina priemere elektréody nastavenejna fuzzy logic.

Hodnoty Prednastavené Funkciaspdtného volania
vypnuty X Deaktivovand funkcia
na - Aktivovand funkcia

Mix AC - DCjednosmerny prud

Umoznuje nastavenie ¢asu zvdrania prijednosmernom prude, ked'sa aktivuje funkcia ACMIX.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0.02s

2.00s

0.24s
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Mix AC - DC jednosmerny prad

UmozZnuje reguldciu casu zvdrania pristriedavom prude, ked'je aktivovand funkcia AC MIX.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0.02s

2.00s

0.24s

Zvaraciprad (DC)

—

UmozZnuje nastavenie zvdracieho priddujednosmernom prude, ked'sa aktivuje funkcia AC MIX.

IDC Minimum Maximum Prednastavené
1% 200 % 100 %

203 Tigstart(HF)

F UmoZnuje volbu potrebného reZimy zapdlenia oblika

< Hodnoty Prednastavené Funkcia spdtného volania

na X HF START
vypnuty - LIFT START
Bodové svarovdani

Umoznujerezim bodovania s nastavenim ¢asu zvdrania.

UmozZnuje casovanie procesu zvdrania.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Restart

Umoznuje aktivdciu funkcie reStartovania.
Umoznuje okamzité zhasnutie oblika pocas poklesu pridu alebo nestartovania zvdracieho cyklu.

Hodnoty Prednastavené Funkciaspdtného volania
0/vypnuty - vypnuty
1/0on X na
2/0f1 - vypnuty
Easyjoining

| bohlerveing

Umoznuje zapdlenie obltka pripulznom pride a casovanie funkcie pred automatickym obnovenim platnosti
prednastavenych podmienok zvdrania.

Umoznuje vacsiurychlost a presnost pocas operdciibodového zvdrania na dieloch.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0.1s

25.0s

0/vypnuty

Extraenergy G¥AE

Umoznuje vyrovndvanie pruduvkladnejpolarite vporovnanis prdidomv zdpornej polarite.

Umoznuje dosiahnut vdcsiu Cistotu zdkladového materidlu alebo vacsiu zvdraciu schopnost, pricom sa udrziava
nezmenend priemernd hodnota prudu.

Minimum

Maximum

Prednastavené

1%

200%

100 %

Rychlostrezania

Umoznuje nastavitrychlost zvdrania.
Default cm/min:referenéndrychlost preruc¢né zvdranie.

Syn:Sinergic hodnota.

Minimum

Maximum

Prednastavené

1cm/min

200cm/min

10 cm/min
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Hodnoty Pouzivatelské rozhranie Hodnoty Zvolend Uroven
XE Jednoduchyrezim USER Zivatel
XA Pokrocily rezim SERV Service
XP Profesiondlny rezim vaBW vaBW
551 Lock/unlock
Umoznuje uzamknut oviddaci panel avlozit bezpecnostny kéd.
a Citajte kapitolu "Lock/unlock (Setup 551)".
——J
552 Ténbzuciaka
, Umoznuje nastavenie ténu zvukovejsignalizdcie tlacidiel.
~ Minimum Maximum Prednastavené
—
0/vypnuty 10 10
601 Krokreguldcie
Umoznuje obsluhe podlavlastnejpotreby upravitkrok reguldcie.
Minimum Maximum Prednastavené
1 Imax 1
602 Externéparametre CH1,CH2,CH3,CH4
Umoznujeriadenie externého parametra 1, 2, 3,4 (minimdlna hodnota, maximdlna hodnota, nastavend hodnota,
vybrany parameter).
\ ) Citajte kapitolu "Sprdava externého ovlddania (Set up 602)".
606 U/Dhordk
Umoznujeriadenie externého parametra (U/D).
U/D Hodnoty | Prednastavené Funkcia spdtného volania
— ,
0 /|- vypnuty
vypnuty
1/11 X Prad
<> - Vyhladdvanie programu
f—
705 Kalibrdciaodporuokruhu
Umoznuje kalibrdciu zariadenia.
Q Citajte kapitolu "Kalibrdcia odporu okruhu (set up 705)".
e N |
751 Merany prud
UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty prudu.
—
752 Merané napdtie
UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty napdtia.
"V
—
768 Meranietepelného prikonuHlI
Q Umoznuje ¢itanie nameranejhodnoty tepelného prikonu prizvdrani.
EN 1011-1
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Nastavenie stroja
Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.
UmozZnuje pristup k rovniam najvyssieho nastavenia.

Citajte kapitolu "Uprava rozhrania (Set up 500)"
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801 Bezpecnostnélimity

Umoznuje nastavenie medznych hodnétvystrah a ochrdn.
Dovoluju kontrolu zvdaracieho procesu prostrednictvom nastavenych bezpeénostnych a vystraznych obmedzeni
podlahlavnych meranych parametrov.
Umoznuje presné kontrolovanie zmienvjednotlivych fdzach zvarania.
Citajte kapitolu "Bezpe&nostné limity (Set up 801)".

5.2 Specifické postupy pouZitia parametrov

5.2.1 UZivatelské prispésobenie 7-segmentového displeja
Umoznuje nepretrzZite zobrazovat hodnotu parametra na 7-segmentovom displeji.

» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dlhsie nez 5 sekundy.
Setup XP User » Zvolte potrebny parameter oto&enim enkodéra.

» UlozZenie vybranych parametrov zo 7-segmentového displeja stlacenim tlacidla

3.
» UloZenie a opustenie aktudlnejobrazovky stlaéenim tlacidla [ .

= E=N

5.2.2 Upravarozhrania (Set up 500)
UmozZnuje Upravu parametrovyv hlavnom menu.
500 Nastaveniestroja

. Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.
?E‘ Hodnoty Pouzivatelské rozhranie
XE Jednoduchyrezim
XA Pokrocily rezim
XP Profesiondlnyrezim
REZIM XE

Zvdracie parametre

Zvdracie parametre

Funkcie

REZIM XA

Zvdracie parametre

Funkcie

Zvdracie parametre

MMA

TIG

1) (1] na) a) (1) (L] g )
) () 7Y (9 (A ) i

<=
_>
<o
<R

MMA

1) o
530 ] icl | e

A | 15| sz ime- | e |

G

1) (1) ) () (ad) () ) (L) R

o] [%%] (o
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Funkcie 8i) 88) (=) Iy

REZIM XP

MMA

Zvdracie parametre [ I,] [".I'\-J [I:L]

Funkcie [ Sl H Clls H@]‘Nﬂ

Zvdracie parametre

e 98) (88) (=) (Y by [y ()

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Umoznuje uzamknut oviddaci panel avlozit bezpecnostny kéd.

Volba parametra
Setup XP User
» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dlhsie nez 5 sekundy.

» Vyberte potrebny parameter(551).
» Aktivdciureguldcie vybranych parametrov stlacenim gombika enkodéra.

ol
ol
'y

(=D
o
—ry
ey

Nastavenie hesla
Setup XP User
» Nastavenie ¢iselného kédu (hesla) otacanim enkodéra.

» Potvrdte dany Ukon stlac¢enim tlac¢idlarotaéného snimaca.
» Potvrd'te operdciustlagenim tlacidla[ &) .
» Pre uloZenie zmeny stlacte tlacidlo: [&.

=D
)
w

Funkciapanelu

Navykonanie operdciinazamknutom ovlddacom panelisa pouZiva Specidlny panel.

G374 Si1 1.0mm Ar 18%C0. Funkcia panelu
11BA + comm b 3Hmm vV 85V » Vstup do panelu docasnej funkénosti (5 minut) otdc¢anim enkodéra a vloZzenim

sprdvneho hesla.

) | » Potvrdte dany Ukon stlacenimtlacidlarotacného snimaca.
L B G » Definitivne odomknutie ovliddacieho panelu-vstupomdoset-up (dodrZte vopred

T danéinstrukcie) avratte parameter 551 dostavu “0".
2 a » Potvrdte dany Ukon stlacenim tlacidlarota¢ného snimaca.
ArcDrive

= [ 0% [El=[EE]

4

» Pre uloZenie zmeny stlacte tlacidlo: [S&.

24

SK



SK

SETUP ~

| bohlerveing

5.2.4 Sprava externého ovlddania (Setup 602)

Umoznujeriadenie externého parametra 2 (minimdlna hodnota, maximdlna hodnota, nastavend hodnota, vybrany
parameter).

Volba parametra
Setup XP User
. » Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dlhsie nez 5 sekundy.

» Vyberte potrebny parameter(602).
» Vstup dookna “Sprdva externého ovlddania” stlaéenim gombika enkodéra.
E!XIT
Sprdava externého ovlddania
I[l » Vyberte potrebnyvystup dialkového oviadacaRC(CH1,CH2,CH3, CH4)stlacenim
; o tlacidla. @l
BA » Vyber Ziadanych parametrov (Min-Max-parametrov) stlacenim gombika
| enkodéra.

» Potvrd'te operdciustlaéenim tlacidla[ &) .

|l » Nastavenie Ziadanych hodndét (Min-Max-parametrov) otdcanim gombika
A enkodéra.
) | &g

Chil H |

» PreuloZenie zmeny stlaéte tladidlo: [ .
5.2.5 Kalibrdcia odporu okruhu (setup 705)

Umoznuje vykonatkalibrdciu generdtoranarezistor aktudlneho zvdracieho obvodu.

Volba parametra
Setup XP User
» Vstup do set-up vykondme stlacenim gombika enkodéradlhsie nez 5 sekundy.

» Vyberte potrebny parameter(705).
» Aktivdciureguldcie vybranych parametrov stlacenim gombika enkodéra.
» Pripojte generdtorkzvdraciemuobvodu (stdlalebo diel).

e o

@ ‘ » Odlozte krytku kvéli odhaleniu koncovej casti drziaka trysky zvdracej pistole.
B ¢ MmO ~cmac)
357 S
&= |
Kalibracia
Setup XP User
» Dajte hrot vedeniadrdtu do elektrického kontaktu s obrobkom. (MIG/MAG)
» Zahdjte postup stlacenimtlagidla[ & .
7 5 » Vykonajte kontakt podrzanim naaspon 1s.
» Hodnota, zobrazend nadispleji, bude aktualizovand po vykonanikalibrdacie.
@ [} B B » Potvrd'te operdciustlaéenim tlagidla .
(St Lt mQ » Potvrd'te operdciustlaéenim tlagidla[ & .
» PreuloZenie zmeny a ukonéenie zobrazovania nastavenia stlacte tlacidlo: g .
&> |oE @ 5 | y &

5.2.6 Bezpecnostné limity (Set up 801)

Umoznuje nastavenie medznych hodnétvystrah aochran.

Dovoluju kontrolu zvdracieho procesu prostrednictvom nastavenych bezpecnostnych a vystraznych obmedzenipodla
hlavnych meranych parametrov.

UmozZnuje presné kontrolovanie zmienvjednotlivych fazach zvdrania.

Limity upozornenia Bezpecnostné limity
:[l Zvdaraciprud Zvéracienopétie

T‘E Prietok plynu merany Rychlost pohyburobota
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P A
Merany prad (motor 1) Merany prad (motor 2)

Merany prietok chladiaceho média Rychlostdrétu

Merany teplota chladiaceho média

@\3

@

I[('S

Volba parametra
Setup XP User
» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dlhsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter(801).
» Vstup dookna“Bezpecnostné limity” stlacenim tla¢idla enkodéra.

&%

Savel
&
) Volba parametra
GV Min(A) Max(A) EG_———— TR
» VyberZiadanych parametrov stlagenim tla&idla gl .
[ BFF ” BFF] » Vyberspésobu nastavenia bezpe&nostnych obmedzenistladenimtlalidla #&
[ BFF ” DFF] Nastavenie stroja
Nomindlnahodnota OA) Percentudlnahodnota

CHY | & | ) | B2

Nastavenie vystraznych limitov

F@A Min(A) Max(A) @ Riadok vystraznych obmedzeni
D> A | OFF| OFF| @ riadokalarmiimitsiine
@—)E [ BFF] B’:F @ Stipik minimdlnej urovne

= @ Stipik maximdlnej drovne
o [ aem [ 2 |
» Vyber Ziadaného policka stlacenim gombika enkodéra (vybrané policko je

zobrazené s opacnym kontrastom).
» Nastavenie Urovne vybraného obmedzenia otdcanim enkodéra.

Sae
=

» Pre uloZenie zmeny stlacte tladidlo: |

(3] V pripade prekroCenia vystrainého obmedzenia sa objavi vizudina
informdcianariadiacom paneli.

Alarm

R (]

V pripade prekrocenia alarm obmedzenia sa objavi vizudlna informdcia na
riadiacom panelia okamzZite zablokuje zvdracie operdcie.

Je mozné nastavit zaciatok a koniec aktivdcie filtrov na zamedzenie
chybovych signalizdcii pocas zapdlenia a ukoncenia obludka (Citajte oddiel
“Set-up” parametre 802-803-804).
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6. UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej udrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a prevddzkové dvierka a
kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevadzke. Na zariadeniach je zakdzané
vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na
nich.

Pripadnd udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdaruka strdca platnost v pripade opravy a
vymeny castizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. Ibatechniks prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat
opravyavymeny dielov.

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

6.1 Pravidelné kontroly generdtora

6.1.1 Zariadenie

‘%

=

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢astipomocoustlaceného vzduchus nizkym tlakom a mdkkych stetcov. Skontrolujte
elektrické zapojenia avsetky spdjacie kdble.

6.1.2 Priudrzbe avymene dielov hordkov, kliesti nadrzanie elektrédy a/alebo
uzemnovacieho kdbla:

)

;

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢inie st prehriate.

Pouzivajte vZdy rukavice zodpovedajlce prislusnejnorme.

PouZivajte vhodné klice andradie.

dpovednost

Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budu zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny
akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta aktkolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrzi uvedené

pokyny. Priakejkolvek pochybnostia/alebo probléme sa obrdtte nanajblizsie servisné stredisko.

7. ALARM KODY

ALARM

Aktivdcia alarmu alebo prekrocenie kritického limitu z dévodu vizudinej signalizdcie na oviddacom paneli a
okamZzité zablokovanie zvdarania.

POZOR

Aktivdcia alarmu alebo prekrocenie kritického limitu z dévodu vizudlnej signalizdcie na ovlddacom paneli a

— S

okamzité zablokovanie zvdrania.

NiZsie siuvedené vsetky alarmy a vsetky kritické limity, tykajlce sa zariadenia.

A Prilis vysokd teplota E A Prilis vysokd teplota E
EO1 E02
o Prilis vysokd teplota E o Nadprud vykonového modulu (Inverter) -"{
EO03 E10
A Chyba konfigurdcie zariadenia ? A Chyba komunikdacie -’I‘_
E11 L] E13

2l
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DIAGNOSTIKA A RIESENIA

8. DIAGNOSTIKA ARIESENIA

'd ) 'd ™
A Neplatny program 1—0 A Neplatny program 4—0
E14 p y prog E15 P Y prog

\L V. \. y
A Chyba komunikdacie (uP-DSP) -’I A Neplatny program 4—0
E17 y [ a £18 p Y prog
A Chyba konfigurdcie zariadenia ? A Porucha pamdte E
E19 . E20
A Strata udajov h A Chyba komunikdcie (DSP) -’I
E21 J R | 22| -
A Porucha pamdate (RTC) ﬂ A Porucha pamdte (Merany teplota) E
E27 E28
D |\ iompatibine opatrenia ’?* D | o ooiomunivacie HF) "l
E29 P P Eso| -
D | oo iomunikacie(ac/po) "l‘_ [+ Y, Vi
E31 E38
A Poruchanapdjania zariadenia * A Poruchanapdjania zariadenia *
E39 pel ]] E40 Pl ]]
A Chybachladiacakvapalina u A Prekrocenie Urovne pradu (Dolny limit) A*
E43 E54
95 Prekrocenie Grovne pradu (Horny limit) A f % Prekrocenie Grovne napdtia (Dolny limit) v ‘
EAS7 Prekrocenie irovne napdtia (Horny limit) V f E&62 Prekrocenie Urovne pradu (Dolny limit) A*
& Prekrocenie trovne pradu (Horny limit) A f & Prekrocenie Urovne napdtia (Dolny limit) v ‘
E63 E64
& Prekrocenie Urovne napdtia (Horny limit) Vf A NostavgngvystrozneI|m|tyn|esu &
E65 E70 | kompatibilné
g Prilis vysokd teplota chladiacejkvapaliny u

Zariadenie nie je mozné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pric¢ina

» Zdsuvkanieje napdjandsietovym napdtim.

» Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdbel.

» Prerusendsietovd poistka.

Ri

»

v

»

»

»

v

»

eSenie

Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.

Smie vykondvatibakvalifikovany elektrikdr.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
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» Chybny hlavnyvypinac. » Vykonajte vymenu chybného dielu.
» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Porucha elektroniky. » Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvdra)
Pri¢ina RieSenie
» Chybnétlacidlo hordka. » Vykonajte vymenu chybného dielu.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

»

¥

Pristrojje prehriaty (signalizdciateplotnejochrany » SkdrneZ pristrojvypnete, pockajte, kymvychladne.
- svieti ZItd kontrolka).

¥

Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

¥

Sietové napdtie mimo dovolenéhorozsahu(svieti  » Zaistite, aby sietové napdtie do zdroja bolo v stanovenych
ZItd kontrolka). medziach.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.

Citqjte kapitolu ,,Pripojenie”

»

¥

¥

¥

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

v
¥

Poruchaelektroniky.

Nesprdvne napdjanie

Pric¢ina Riesenie

¥

Zvolte sprdvnu metdédu zvdrania.
Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Nesprdvnavolbametddy zvdrania, prip.chybny >
volic.

v

¥

> Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

¥
¥

Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

»

¥
¥

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie
zvdracieho pradu.

v

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

»

¥

Sietové napdtie mimo dovolenéhorozsahu.

¥

¥

»

¥
¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

Chybajednafaza.

¥

»

¥
3

Poruchaelektroniky. Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Nestabilny obluk
Pric¢ina RieSenie
» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom. » Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

» Pritomnost vlihkostivochrannom plyne. » Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
» Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

» Nesprdvne parametre zvdrania. » Vykonajte dékladnu prehliadku systému zvdrania.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Nadmerny rozstrek

Pri¢ina RieSenie

¥

Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdavanym kusom.
Znizte zvdracie napdtie.

» Nesprdvnadizka obluka.

3

¥

» Nesprdvne parametre zvdrania. Znizte napdtie zvdrania.

¥

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice hordka.

» Nedostatocnd ochranaochrannym plynom.

¥

Zv@csite hodnotu indukéného obvodu.
PouZite vyssiu odbocku timivky.

¥

» Nesprdvnadynamika oblika.

v

» Nesprdvnyrezimzvdrania. Zmensite uholdrzania hordka.

¥
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Nedostatocné prevarenie/prerez

Pricina

»

»

Nesprdvnyrezim zvdrania.
Nesprdvne parametre zvdrania.
Nesprdvna elektréda.
Nesprdvna pripravakoncov.

Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.
Zvdarané kusy su prilis velké.

Zvarové neziaduce Ciastocky

Pric¢ina

»

»

Neuplné odstrdnenie neziaducich Ciastociek.
Nadmerny priemer elektrédy.
Nesprdvna priprava koncov.

Nesprdvnyrezim zvdrania.

NezZiaduce ¢iastocky volfrdmu

Pric¢ina

»

»

»

Nesprdvne parametre zvdrania.
Nesprdvna elektréda.

Nesprdvnyrezim zvdrania.

Péry

Pricina

»

Nedostatoc¢nd ochrana ochrannym plynom.

Zlepenie

Pric¢ina

»

»

»

»

Nesprdvnadlzka oblidka.
Nesprdvne parametre zvdrania.
Nesprdvnyrezim zvdrania.

Zvdarané kusy su prilis velké.

Nesprdvnadynamika obluka.

Okraje

Pric¢ina

»

»

Nesprdvne parametre zvdrania.
Nesprdvnadizka obluka.
Nesprdvnyrezim zvdrania.

Nedostatoc¢nd ochrana ochrannym plynom.

RieSenie

» PoCaszvdraniazniZtereznulrychlost.

» Zv@csite zvdraciprud.

» PouZite elektrédus mensim priemerom.
» Zvacsite otvor medzeru.

» Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Zv@csite zvdraciprud.

RieSenie

» Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne ocistite.
» PouZite elektrédus mensim priemerom.

» Zv@csite otvormedzeru.

» Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdavanym kusom.
» Prisunujte pravidelne pocas vsetkych faz zvdrania.

Riesenie

» ZniZte napdtie zvdrania.

» Pouzite elektrédu s vacsim priemerom.

» VZdy pouZivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» Elektrédusprdvne naostrite.

» Zabrdnte kontaktu medzielektrédou azvdaracim kipelom.

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

RieSenie
Zv@csite vzdialenost medzi elektrodou a spracovavanym kusom.
Zv@csite zvdracie napdtie.

»

¥

¥

»

¥

Zv@csite zvdraciprud.

» Zv@csite zvdracie napdtie.

¥

»

¥

Zvdacsite uholdrzania hordka.

» Zvdcsite zvdraciprud.

¥

Zv@csite hodnotuindukéného obvodu.
Pouzite vyssiu odbocku timivky.

v

¥

Riesenie
» ZnizZte napdtie zvdrania.
» PouZite elektrédus mensim priemerom.

» Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» ZniZte zvdracie napdtie.

» Znizte bocnustriedavu (oscilujucu) rychlost priplneni.
» PoCaszvdraniazniZtereznurychlost.

» Pouzivajte plyny vhodné pre dané zvdrané materidly.
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Oxiddcia
Pricina RieSenie
» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom. » Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.
Poréznost
Pricina RieSenie

3

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne oCistite.

» Nazvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

4

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vZdy v dokonalom stave.

¥

» Pritomnost vlhkostivo zvarovom materidli.

¥

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vZdy v dokonalom stave.

3

» Nesprdvna dizka obltka.

¥

Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
ZniZte zvdracie napdtie.

¥

» Pritomnostvlhkostivochrannom plyne.

v

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

¥

» Nedostatocnd ochranaochrannym plynom.

¥

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

¥

¥

» Zvarovy kupel'tuhne prilisrychlo. Pocas zvdrania znizte rezndrychlost.
Predhrejte dané kusy urcené na zvdranie.

Zv@csite zvdracipruad.

¥

¥

Trhliny za tepla
Pric¢ina Riesenie

» Nesprdvne parametre zvdrania.

¥

Znizte napdtie zvdrania.
Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

3

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

¥

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne ocCistite.

» Nazvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa » Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
ind necistota. UdrzZujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.

¥

» NesprdvnyrezZim zvdrania.

¥

Vykonajte operdcie vsprdvnom poradipre dany druh zvdraného
spoja.

»

v

Zvdrané kusy sa vyznacujua réznymi(odlisSnymi)
vlastnostami.

¥

Pred vlastnym zvdranim naneste pastu.

Trhliny z vnatorného pnutia
Pri¢ina RieSenie
» Pritomnostvlhkostivo zvarovom materidli. » VZdy pouZivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» Udrzujte zvarovy materidlvzdy vdokonalom stave.

» Zvlastnageometria zvdraného spoja. » Predhrejte danékusy urcené nazvdranie.
» Vykonajte dodatocny ohrev.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvdraného
spoja.

9. TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM REZIME

9.1 Zvdranie s obalenou elektrédou (MMA)

Pripravanavarovych hran

Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporuc¢ame vzdy pracovat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxiddcie, hrdze a inych
necistot.

Volba elektrédy

Priemer elektrédy zdvisi od hrubky materidlu, polohy, typu spoja a od typu styénej §kary. Elektrédy s velkym priemerom
vyzadujld vysoky prid s ndslednym vysokym privodom tepla pri zvarani
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Typ obalu Vliastnosti Pouzitie

Rutilovy Lahké pouzitie Vsetky polohy
Kysly Vysokd rychlost tavenia Vodorovnd poloha
Bdzicky Mechanické viastnosti Vsetky polohy

Volba zvdracieho priudu
Rozsah zvdracieho pridu vztahujlci sa na pouzitt elektrédu je stanoveny vyrobcom prislusnych elektréd.

Zapnutie audrzovanie obluka

Elektricky obltuk sa zapaluje dotykom Spicky elektrédy na zvdrany diel, uréeny na zvdranie a zapojeny na uzemnovaci kdbel,
hned ako saobluk zapdli, rychle vzdialte elektrédu do beznejzvdaracejvzdialenosti.

Zapdlenie obluka je zvyéajne ulahéené pociatoénym zvysenim pridu v porovnani s hodnotou zdkladného zvdracieho pradu
(Hot Start). Hned ako sa vytvori elektricky obluk, za¢ne sa odtavovat strednd Cast elektrédy a vo forme kvapiek je prendsand
na zvdrany kus. Vonkajsi obal elektrédy vyvija pri horeni ochranny plyn a umozZnuje vytvorenie kvalitného zvaru. Za acelom
zabrdneniazhasnutiuoblika, spdsobeného kvapkamiodtavovaného materidlu, ktoré skratuju elektréduso zvdracimkipelom
vdaka ndhodnému priblizeniu, aktivuje sa funkcia prechodného zvysenia zvdracieho pradu aZz do konca skratu (Arc Force). Ak
elektréoda zostane prilepend nazvdranomdiele, zniZi sana minimdlnu hranicu skratovy prad (anti/sticking).

s N

Zvdranie

Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu zvarov,
pohyb elektrody je vykondvany normdinym
spésobom s oscildciou a prestdvkami na krajoch
zvarového sva, tymto spésobom sa zamedzi prili§
velkému nahromadeniu pridavného materidlu v
strede.

\ J

Odstranenie trosky

Zvdranie pomocou obalovanych elektréd vyzaduje odstranovanie trosky po kazdom prechode zvaru. Odstranovanie je
vykondvané pomocou malého kladivka alebo pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.

9.2 Zvdranie metédou TIG (plynulé zvdranie)
Popis

PrincipzvdraniaTIG(TungstenInertGas)je zaloZeny na elektrickom oblidku, ktory sazapdlimedzielektrédou s vysokym bodom
tavenia (Cisty volfrdm alebo zliatina volfrdmu, ktorého teplota tavenia je priblizne 3370 °C) a zvdranym dielom; atmosféra
inertného plynu(Argoén)zaistuje ochranukuipela.Za celomzabrdnenianebezpecnych neziaducich Ciastociek volfrdmu v spoji,
elektréda sa nesmie nikdy dostat do styku so zvdranym kusom, z tohto dévodu sa pomocou jednotky H.F. vytvdra vyboj, ktory
nadialkuzapalujeelektricky obltk. Existuje ajiny spdsob zapdlenia oblikasobmedzenyminezZiaducimiiastockamivolfrdmu:
startlift, ktory nevyuzZiva vysoké frekvencie, ale zacatie skratom pri nizkom priude medzi elektrédou a dielom; vo chvili, ked'sa
elektréda zdvihne, vznikne obldk a prud sa plynule zvysi az do nastavenej hodnoty zvdracieho pridu. Za Ucelom zlepsenia
kvality konecnej Castizvarového spojaje délezité presne kontrolovat dobeh zvdracieho prudu a dalejje nutné, aby plyn prudil
nazvdracikupel este niekolko sekiind po zhasnutioblika.V mnohych prevddzkovych podmienkachje uzitocné matk dispozicii
2 zvdracie prudy alahko prechddzatzjednéhonadruhy (BILEVEL).

Polarita zvarania

D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)
= JetonajcastejSie pouzivand polarita(priama polarita),umoznuje obmedzené opotrebovanie
1 elektrody (1), kedZe 70 % tepla sa koncentruje naandde (diel).

Dosiahnuté kupele su uzke a hiboké s vysokou rychlostou posuvu a ndslednym nizkym
privodom tepla.

2 W
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D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)

ey Jetonepriamapolaritaaumoziuje zvdranie zliatin s vrstvou Ziaruvzdorného oxidu s teplotou
1 taveniavyssou nez je teplotatavenia kovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky prud, pretoze by vyvolal zvysené opotrebovanie elektrédy.

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

T Pouzitie pulzového jednosmerného pridu umoznuje lepsiu kontrolu zvdracieho kupela vo

p-L.s.p zvldastnych pracovnych podmienkach.
. Zvdraci kapel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zdkladny prud (Ib) udrzuje obluk
I AN zapdleny; to ulahéuje zvdranie tenkych hribok s obmedzenou deformdciou, lepSim
tvarovacim faktorom a vdaka tomu ajmensim nebezpecenstvdm trhlin za tepla a pérovitosti.
° : Zvysenim kmitoctu (strednym kmito¢tom) sa dosahuje uZsi, koncentrovanejsi a stabilnejsi
5.6.5.5 ~PULSED obluk avyssiakvalitazvdrania tenkych hrubok.

Zvaranie TIG oceli
Proces TIG je velmi ucinny pri zvdrani ako uhlikovych oceli, tak legovanych oceli, pre prvy zvar na rurkach a pre zvary, ktoré
musia mat optimdlny esteticky vzhlad. VyZaduje priamu polaritu (D.C.S.P.).

Pripravandvarovych hran
Tento procesvyzaduje dékladné ocistenie ndvarovych hrdn aich starostlivd pripravu.

Volbaapriprava elektrédy D elektréda Rozsah pradu
Odporuc¢ame pouzit volfradmové elektrédy s primesou (2 %
téria - Eervené zafarbenie) alebo elektrédy s cériom alebo | 1:0mm 15+75A
lantanom s nasledujacimi priemermi: 1.6mm 60+150 A
2.4mm 130+240A
Elektréda musibytzahrotend spésobom oznac¢enym na obrdzku.
/R a® Rozsah pridu
30 0+30A
(24
\g 6090 30+120A
90+120 120+250 A

Pridavny materidl
Mechanické vlastnosti drétov pridavného materidlu musia byt porovnatelné s viastnostami zdkladného materidlu.

Neodporuc¢ame pouzitie pdsikov ziskanych zo zdkladného materidlu, mohli by obsahovat necistoty spésobené opracovanim,
ktoré by mohliohrozit kvalitu zvarov.

Ochranny plyn
Je prakticky vZzdy pouzivany Cisty argén (99,99 %).

Zvdaracipruad D elektréoda Plynovatryskac¢ Plynova tryska Tokargénu
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120 mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0 mm 7-81/min

Zvdaranie medi

Vzhladom na to, zZe proces TIG je procesom s vysokou koncentrdciou tepla, je preto vhodny najmd na zvdranie materidlov s
vysokou vodivostou tepla, ako je med.
Pri zvarani medi procesom TIG dodrZujte rovnaké pokyny ako pre zvdranie TIG oceli alebo pokyny uvedené v prislusnych

Specifickych materidloch.

250



- TECHNICKE UDAJE

' bohlerv=ding

10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické charakteristiky

URANOSNX 1700 AC/DC U.M.
Napdjacie napdtie U1(50/60 Hz) 1x115 (215%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 349 349 mQ
Oneskorend napdjacia tavnd poistka 25 16 A
Kumonunika&nd zbernica (rozhranie) DIGITALNA DIGITALNA

Maximdlny prikon 5 5 kVA
Maximdlny prikon 5 5 kW
Prikon v neaktivhom stave 48 48 W
Uginnik (PF) 1 1

Vykon () 80 80 %
Cos @ 0.99 0.99

Maximdlny prikon vrezime I1Tmax 33.3 21.7 A
Efektivhahodnota priddu l1eff 19.5 12.5 A
Priddovy rozsah (MMA) 3-150 3-150 A
Priddovyrozsah (TIG) 3-170 3-170 A
Napdtie naprdzdno Uo 80 80 Vdc
Napdtovd spickaUp 10.1 101 kV

*Zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-11, pokialmaximdlna povolend impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia
doverejnejelektrickejsiete (napdtovd zdsuvka) je mensia alebo rovnd predpisanejhodnote impedancie Zmax
(Z-impedancia). Ak sa pripojina verejnt nizkonapdtovd siet, je na zodpovednostiinstalatéra alebo uZivatela zariadenia
zabezpedit, po konzultdciis prevddzkovatelom distribucnejsiete, ak je to potrebné, ¢i zariadenie méZe byt pripojené.

*Toto zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-12.

Zatazovatel
URANOSNX1700AC/DC 1x115V 1x230V U.M.
ZatazovateMMA (40°C)
(X=35%) 120 150 A
(X=60%) 100 120 A
(X=100%) 80 90 A
ZatazovateMMA (25°C)
(X=100%) 120 150 A
Zatazovatel TIG (40°C)
(X=35%) 150 170 A
(X=60%) 130 150 A
(X=100%) 110 130 A
Zatazovatel TIG (25°C)
(X=100%) 150 170 A
Fyzicka charakteristika
URANOSNX1700AC/DC U.M.
Stupen krytia IP IP23S
Triedaizoldacie H
Rozmery (dx§xvV) 500x190x400 mm
Hmotnost 18.8 Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
Vyrobné normy ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

Castsietovy kdbel 3x2.5 mm?
Dizkasietovy kdbel 5 m
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URANOS NX2200AC/DC U.M.
Napdjacie napdtie U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 275 275 mQ)
Oneskorend napdjaciatavnd poistka 30 20 A
Kumonunika¢nd zbernica (rozhranie) DIGITALNA DIGITALNA

Maximdlny prikon 6.4 6.4 kVA
Maximdlny prikon 6.4 6.4 kW
Prikon v neaktivhom stave 48 48 W
U&innik (PF) 1 1

Vykon (p) 80 80 %
Cos @ 0.99 0.99

Maximdlny prikonvrezime [Tmax 37.2 27.6 A
Efektivha hodnota pradu l1eff 22 16 A
Pridovy rozsah (MMA) 3-180 3-180 A
Pridovyrozsah (TIG) 3-220 3-220 A
Napdtie naprdzdno Uo 80 80 Vdc
NapdtovdspickaUp 10.1 101 kV

*Zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-11, pokialmaximdlna povolend impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia
do verejnejelektrickejsiete (napdtovd zdsuvka) je mensia alebo rovnd predpisanejhodnote impedancie Zmax
(Z-impedancia). Ak sa pripoji na verejnu nizkonapdtovd siet, je na zodpovednostiinsStalatéra alebo uZivatela zariadenia
zabezpedit, po konzultdcii s prevddzkovatelom distribucnejsiete, ak je to potrebné, ¢i zariadenie méZe byt pripojené.

*Toto zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-12.

ZataZovatel
URANOS NX2200AC/DC 1x115V 1x230V U.M.
Zatazovate MMA (40°C)
(X=35%) 130 180 A
(X=60%) 110 150 A
(X=100%) 90 130 A
ZatazovateMMA (25°C)
(X=60%) - 180 A
(X=100%) 130 160 A
Zatazovatel TIG (40°C)
(X=35%) 180 220 A
(X=60%) 140 170 A
(X=100%) 130 150 A
Zatazovatel TIG (25°C)
(X=60%) - 220 A
(X=100%) 180 180 A
Fyzicka charakteristika
URANOS NX2200AC/DC U.M.
Stupenkrytia IP IP23S
Triedaizoldcie H
Rozmery (dx§xvV) 500x190x400 mm
Hmotnost 18.8 Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
Vyrobné normy ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

Cast sietovy kdbel 3x2.5 mm?
Dizka sietovy kabel 5 m
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‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

URANOS NX 1700 AC/DC | N°

=ROBHATE || EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
MO 60974-10/A1:2015 Class A

Up 10.1 kV
!—. ———=| 3A/10.0V - 170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V)
- X (40°C) 35% 60% 100%
El Uo 12| 170A (150A) | 150A (130A) | 130A (110A)
80v U2 16.8V (16.0V) [16.0V (15.2V) | 15.2V (14.4V)
t 3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)
=7 7 [ Xwoq) 35% 60% 100%
Uo 12 | 150A (120A) | 120A (100A) | 90A (80A)
El 80v U2 26.0V (24.8V) (24.8V (24.0V) | 23.6V (23.2V)
D=1~ limax 21.7A(33.3A) | Iieff 12.5A(19.5A)

D> | Ui 230v(115V)

IP 23S

ca CE AL,

hid

‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY

URANOS NX 2200 AC/DC N°
= AF[|EN | 60974-1/A1:2019
—mmuﬂm4gg /

60974-3:2019
60974-10/A1:2015 Class A

Up 10.1 kV
!—. =——==| 3A/10.0V - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
- X (40°C) 35% 60% 100%
El Uo 12 | 220A (180A) | 170A (140A) | 150A (130A)
80v U2 18.8V (17.2V) [16.8V (15.6V) | 16.0V (15.2V)
t JE— 3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)
X (40°C) 35% 60% 100%
Uo 12 | 180A (130A) | 150A (110A) | 130A (90A)
El 80V Uz |27.2V (25.2V) | 26.0V (24.4V) | 25.2V (23.6V)
D= | Uy 230V(115V) |limax 27.6A(37.2A) | et 16A(22A)

50/60 Hz
IP 23S

6 CE AL,

hi¢

12. VYZNAM IDENTIFIKACNEHO STITKA GENERATORA

q 1
1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 AT A5 [ 6 [ A7
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 cn CElI o
N —
CE Vyhldsenie o zhode EU
EAC Vyhldsenie o zhode EAC

UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA

AW

o N O~ U

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22
23

Vyrobndznacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné Cislo

XAXXXXXXXXXX Rok vyroby
Symboltypu zvdracky
Odkaznavyrobnénormy

Symbol zvdracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré moézu pracovat v prostredi so
zvySenym nebezpecenstvom Urazu elektrickym priddom
Symbol zvdracieho priadu

Napdtie naprdzdno

Rozsah minimdlneho a maximdlneho zvdracieho prudu a
zodpovedajuceho napdtia prizdatazi
Symbol zataZovatela

Symbol zvdracieho priadu

Symbol zvdracieho napdtia

Hodnoty zatazovatela

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty menovitého zvdracieho pradu
Hodnoty menovitého zvdracieho priadu
Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
Symbol pre napdjanie

Napdjacie napdtie

Maximdlny menovity napdjaciprad
Maximdlny u¢inny napdjaci prud
Stupenkrytia

Menovité Spickové napdtie

SK
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ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

Ehitaja
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

deklareerib ainuisikuliselt, etjdrgmine toode:
URANOSNX1700AC/DC 55.08.049
URANOSNX2200AC/DC 55.08.050

vastab EL-idirektiividele:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

ning et on kohaldatud jargmisi Uhtlustatud standardeid:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jadb kontrollimiseks k&ttesaadavaks eespool
nimetatud tootjal.

Igasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. luba,
muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.
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Lino Frasson
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HOIATUS

1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinagaseotud toid dppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi v&i tid, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste vdi varalise kahju eest, mis
tuleneb valest kasutamisest voi selle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka Uldkehtivaid ning kohalikke
téoohutuse ja keskkonnakaitse norme.

Koéikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevdtu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
« peavadolemasobivaltkvalifitseeritud,

« neil peavadolemateadmisest keevitamisest

* nad peavadlugemaselle KJ tdielikult labijategutsemaselle juhiste jargi.

Pidage nduspetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi véi probleeme.

1.1 Tookeskkond

(o~ )

§
)

iec )

N—o—

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjdrgidariiklikke jarahvusvahelisiohutusnéudeid. Muu kasutus, milleks pole tootjaselgetlubaandnud,
onotstarbevastane jaohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda lksust tohib kasutada ainult profitasemel, tédstuskeskkondades. Tootja ei vastuta Gihegi kahjustuse eest, kui
seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadettuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °Ckuni +40 °C(+14 °F kuni +104 °F).
Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, mille temperatuurjadb vahemikku -25 °Ckuni +55°C(-13 °F kuni
131 °F).

Seadettuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadet eitohikasutadakeskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Ststeemi eitohikasutada kdrgemal kui 2000 m (6500 jalga) tile merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/véi akude laadimiseks.
Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Keevitamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletdkkekilpi, et kaitsta
keevitusala kiirte, sdédemete ja hodguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide Idheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, et keevituskaart véi hédguvat metalliei tohi otse vaadata jatagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sdédemete véi hodguva materjali eest. Riided peavad
katma kogu kehajapeavadolema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alatisobivaid tédjalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.
Kasutage alati sobivaid téckindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

Kandke kiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 véi kdrgem) silmade jaoks.

Kandke alatikiiljekaitsetega kaitseprille, eritisiis, kuieemaldate keevitusjddke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktl&gatsi!

Kasutage korvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase tletab seaduses ettendhtud piiri,

piirake juurdepdds todalale ja veenduge, et kdik Idheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe véi muud
kuulmiskaitset.
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Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alatisuletuna. Sisteeme ei tohivdhimalgi mddral muuta.

Jdrgige kdiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete tédde ajal, kuna keevitusjdadgid

! Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus véib pdhjustada tésiseid p&letusi.
voivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

ﬁ :& Veenduge, et pdletioleks jahtunud enne sellega seotud téid, nthooldamist.

' Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lilitatud, enne kui votate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest vdljuv
kuum vedelik voib pdhjustada pdletusi.

N———/

)

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.
Arge alahinnake tihtki pdletust véi muud vigastust.

A Tagage enne todltlahkumist todkoha ohutus, et valtidainimeste véi vara juhuslikku kahjustamist.

1.3 Kaitse aurude ja gaaside eest

Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid jatolm véivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud pdhjustada vdhkivoi kahjustada rasedate naiste looteid.

« Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude IGhedal.

» Tagage tockohas korralik ventilatsioon, olgu siislooduslik véi sundventilatsioon.

» Ebapiisavaventilatsioonikorral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

« Eritikitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool todalaviibima kolleeg.

« Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

« Kontrollige, kas aurude vdljatdmme tootab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside kogust
ohutusnduetest ndidatud kogusega.

e Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pohimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse
keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jdrgige tootja juhised koos tehnilisel andmelehel olevate
juhistega.

. Arge keevitage mddrdeeemaldus- véi varvimisjaamade Idheduses.

» Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine voib pdhjustada tulekahjusid ja/véi plahvatusi.

* Puhastagetodalajaimbritsevalaigasugusest pdlevast vaisiittimisohtlikust materjalistja objektidest.

» Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vdhemalt 11 m (35 jala) kaugusel vdisiis tuleb need sobivalt varjestada.

* Sddemedjahddguvad osakesed voivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda limbrusesse isegi ldbi vdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, ettagadainimeste javaraohutus.

. Argekeevitage réhu all olevate mahutite Idheduses.

. Argekeevitage suletud mahutite véitorude ldheduses. Olge torude véimahutite keevitamisel erititdhelepanelikisegisiis, kuineed
onavatud, tiihjadja pdhjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, 6livéi muu sarnase aine jadk voib pohjustada plahvatuse.

« Argekeevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasivéi auru.

» Veenduge keevitamise Idpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda Uihegi osaga, mis on ihendatud
maandusahelaga.

» Hoidke tookohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.

1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vddrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed transportimise,
ladustamise jakasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

» Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina véi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda voi
kogemata millegagi kokku pérgata.

» Keerake ventiilikork transpordija kasutuselevétu ajaks ning pdrast keevitamise Idpetamist alati peale.

. Argej{::tke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kérgete voi ddrmuslike temperatuuride
kdtte. Argejdtke balloone liiga madalate voi kérgete temperatuuride katte.
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Balloonide IGheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart, poleteid voi elektroode, samuti ei tohi nende IGhedusse
sattuda hédguv materjal.

Uldreegel on, etkeevitus- ja elektriahelad eitohisattuda balloonide IGhedusse.

Arge hoidke pead ballooni ventiili avamisel gaasiotsaku juures.

Sulgege alati ballooni ventiil, kui olete keevitamise [dpetanud.

Réhu all olevat gaasiballooni eitohi mingil juhul keevitada.

Surudhuballooni ei tohi kunagi otse iihendada masina réhureduktoriga. R6hk voib olla suurem reduktori véimekusest, selle
tagajdrjel véib reduktor plahvatada.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

- @

) Elektrilook voib tappa.

Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismisslisteemi sees vdi vdljas, kui keevitamine on aktiivne (pdletid, pistolid,
maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga tihendatud).

Veenduge, etslisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pdrandaid, mis on maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse Uhendatud ja toide on maandusega ihendatud.

Arge puudutage kaht péletit véi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.

Kuitunnete elektrilodki, peatage keevitamine otsekohe.

Kaare stiitamis- ja stabiliseerimisseade on méeldud kdsitsi véi mehaaniliseltjuhitud kasutamiseks.

Poleti- voikeevituskaablite pikendamine ile 8 m suurendab elektril66gi ohtu.

|G

1.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

(W) Sisemisi ja vdlimisi sisteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

» Elektromagnetilised vdljad véivad méjutada pikka aega nende Idheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel

teada).
» Elektromagnetilised vdljad vdivad segada mdningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid vdi kuuldeaparaadid.

Stidamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevalt arstiga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevitust.

C)

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

|

B-klassiseade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, misonvajalikud to6stus- jaelamukeskkondades, sh

B-klassi - . R . . . .
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevérku.

I

A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga varustatakse avaliku
A-klassi madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi sesadme puhul vdib nendes asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka
kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektromagnetilise Ghilduvuse tagamisega.

|

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.

1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on Idhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI seadmega. Seda iksust
tohib kasutada ainult profitasemel, té6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse
koduses keskkonnas.

Kasutaja peab oma t66d tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise
m eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemilahendamaja kasutamavajadusel selleks
tootja tehnilist abi.

—

T )

(W) Igaljuhul tuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendadaq, kunineed eitekitaenam probleeme.

N——

T =)
P—. Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis vdivad

Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas Idheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.
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1.7.3 Vooluvdérgu nduded (vt tehnilisi andmeid)

Suure voimsusega seadmed voivad vooluvdrgu pohivoolu tarbimise tottu mojutada vorgu kvaliteeti. Seepdrast tuleb teatud
seadmete puhul kasutada Ghendamispiiranguid, mis mdéjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (Zmax) voi vajalikku
noéutud minimaalset vooluvdrgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvdrgu thenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal véi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvdérgu operaatoriga, kas seadet vdib
ihendada.

Hdairingukorral véib ollavajalik votta tarvitusele lisameetmed, nt toitevorgufiltreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Lisateavet leiate peatlkist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vihendada elektromagnetiliste vdljade moju.

» Voimalusel paigaldage jakinnitage maandus- ja toitekaablid koos.

» Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

- Argeviibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke m&lemaid tihel pool keha).

» Kaablid peavadolema véimalikult lihikesed, voimalikult Uiksteise IGdhedal ja maapinnaligidal.
» Seadke seade keevitusalastkaugemale.

» Kaablid eitohiollamuude kaablite Idheduses.

1.7.5 Maandusiihendus

Tulebjdlgida, etkdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tulebldhtudakohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Toodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu voi oma suuruse ja asukoha tottu, voib eseme maandamine vdhendada
emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.7 Varjestus

Ldheduses olevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus véib vahendada elektromagnetilise hdiringu probleeme.
Erikasutuse puhultuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

1.8 IP-kaitseaste
IP23S

« Umbristakistab ohtlike osade sérmedega puudutamistja eilase sisse tungida tahkistel, mille [dbim&dt on suurem
voivérdne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku m&ju eest, kui seadme liikuvad osad ei té5ta.

1.9 Kérvaldamine

Elektriseadmeid eitohivisata olmeprigihulka!
E Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsiikli [6ppu jdudnud elektriseadmed eraldi kokku koguda
ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike asutuste kaudu, millised on
volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivijdrgimisega aitate kaitsta keskkonda jainimeste tervist!

2. PAIGALDAMINE

[ ]
m Paigaldadatohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.
N———

f

’

@ Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvdrgust lahutatud.
N————

—

W Toiteallikate mitmekordne Uhendamine (jadamisivéi paralleelselt) on keelatud.
N———/
2.1 Tostmine, transportja mahalaadimine

* Seadmelonkdestransportimiseks kdepide.
» Kasutage kahveltdstukitjajdlgige, et generaator eisaaks imber kukkuda.

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
Argeliigutage rippuvat koormat iile inimeste v&i asjade ega jdtke nende kohale.
Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.
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2.2 Seadme asendivalimine

Qy Jdrgige allolevaid reegleid.
4-*w gaig g

Tagagelihtnejuurdepdds seadme juhtseadistele ja ihendustele.

Arge paigaldage seadet vaga kitsastesse oludesse.

Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava dhutusega kohta.

Kaitske seadetvihmaja pdikese eest.

2.3 Uhendamine

Seadmel onolemastoitekaabel vooluvérku Ghendamiseks.
2‘=® Slsteemitoite jaoks sobivad alljGrgnevad variandid:
- « Uhefaasiline, 115 V.
e (hefaasiline, 230 V.

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jadb nimivddrtuse tolerantsipiiri £15% sisse (nt: kui Vnom on 400V, siis
to6pinge peab jadmavahemikku 320 Vja 440 V).

Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida ENNE masina
toitevorku Uhendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on ihendatud pesasse, milles on olemas maandusiihendus.

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

Elektriihenduse peabloomaelektrik, kellelonolemasvajalikud oskused ja tehniline kvalifikatsioon; seejuures tuleb
Idhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.

Bo - BB

2.4 Paigaldamine

2.4.1 Uhendamine kdsikaarkeevituse (MMA) jaoks

@ Joonisel ndidatud Ghenduse tulemuseks on vastupidise polaarsusega keevitamine.
Otsepolaarsusegakeevituse jaoks vahetage iihendused omavahel.

(1) Maandusklambri pistik
@ Negatiivne toitepesa (-)
@ Elektroodihoidik-klambri pistik

@ Positiivne toitepesa (+)

. y,

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesagal(-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Uhendage elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
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2.4.2 Argoonkeevituse (TIG) Ghendus

s N

@ Maandusklambri pistik
@ Positiivne toitepesa (+)
(3) TIG-péletikinnitus

@ Taskulambipesa

@ Poletisignaalkaabel
(¢) Uhendus

@ Torchigaasitoru

Gaasi liitmikiihendus

\. J

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuniksik osad on kinnitatud.
» Uhendage TIG-pbletiliitmik toiteallika pdletipesaga. Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kunikéik osad on kinnitatud.
» Uhendage péletisignaalkaabel sobiva liitmikuga.

» Uhendage péleti gaasivoolik sobiva liitmikuga.

» Uhendage péletiveetoru (punast vdrvi) jahutusiiksuse sisendi kiirliitmikuga (punast varvi %ew).

> Uhendage poletiveetoru (sinine vdarvi) jahutusiiksuse vdljundikiirliitmikuga (sinine varvi @’).

( ) @ Gaasitoru
(2) Gaasiliitmikiihendus

L y,

» Uhendage ballooni gaasivoolik tagumise gaasiliitmikuga. Reguleerige gaasivoolu vahemikus 5 kuni 15 I/min.
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3. SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel

0
@

ALY

FP217
[ L]

(1) Toitekaabel

Uhendus stisteemija vooluvdrgu vahel.
(2) Véljassisse liliti

Lulitab keevitusaparaadi elektritoite sisse.
Sellelon kaks asendid O (vdljas)jal (sees).

@ Gaasiiihendus
@ Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)

3.2 Pesade paneel

@ Positiivne toitepesa (+)

Protsess MMA:
ProtsessTIG:

Elektroodipdletiihendamine
Maanduskaabliihendamine

@ Negatiivne toitepesal(-)

Protsess MMA:
ProtsessTIG:

@ Gaasilihendus

Maanduskaabliithendamine
Poleti lhendus

@ Signaalikaablisisend (pdleti TIG)
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3.3 Eesminejuhtpaneel

-

)

OO S

% bohler
Toite LED

Nditab, et seade on iihendatud vooluvérkujasisse lulitatud.

Uldhdire LED

Nditab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.

7-osaline ekraan

Véimaldab kdivitamise ajal kuvada tldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge
lugemeid keevitamise ajal, samuti alarmkoode.

LCD-ekraan

Véimaldab kdivitamise ajal kuvada lldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge
lugemeid keevitamise ajal, samutialarmkoode.

Voimaldab kuvada kdiki toiminguid samaaegselt.

Peaminereguleerimiskdepide

Voéimaldab keevitamisvoolu sujuvaltreguleerida.

Voéimaldab seadistada, valida ja muuta keevitamise parameetreid.

Funktsiooniklahvid

Voimaldab teil valida erinevaid siisteemifunktsioone:
- Keevitamisprotseduur

- Keevitamismeetodid

- Voolu pulseerimine

- Graafikureziim

Klahv pole kasutuses

Tooklahv

Voimaldab salvestadaja hallata 64 keevitusprogrammi, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.
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4. SEADMETE KASUTAMINE

4.1 Algkuva

Sisselllitamisel kontrollib generaator mitut tegurit, et veenduda, kas slisteem ja sellega thendatud seadmed t66tavad
nduetekohaselt. Selles astmes toimub ka gaasikontroll, et kontrollida, kas gaasivarustus on digesti Uihendatud.

4.2 Pohikuva

Voéimaldabjuhtida sisteemija keevitamisprotseduuri, kuvab pdhiseadistusi.

4.3 MMA-protseduuri peaekraan
— @ M&dtmine
ox > Oa 13.0v

U @ Keevitamise parameetrid

W @ Funktsioonid
@_ ON _[\.J-]

I. 'BBA

T

Moo6tmine
Keevitamise ajal kuvab LCD-ekraan tegelikku voolu ja pingenditusid.

— Keevitusvoolu
X |-|A 'c' |V @ Keevitamisvool

® é>

Keevitamise parameetrid
» quutqge koodrinuppu, etvalidavajalik parameeter.

O (&
J\.J- -I—
Hl D 8 A VRD (Voltage Reduction Device)
Pingealaldi
é é,) é) Tagab seadme koormuseta pinge reguleerimise.

Funktsioonid
Voéimaldab valida kdige olulisemaid protseduuri funktsioone ja keevitamismeetodeid.

E @@'ﬂ‘ Sﬁ:@“ o (1) Keevitamisprotseduur

@ Keevitamismeetodid
é) é) é) @ MMAsiinergia

=

Keevitamise parameetrid
Parameetriikoon

Parameetrivddrtus

Parameetrimootihik

@@@@@
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Keevitamisprotseduur

o B8 =

MMA TIG alalispinge TIGAC
Keevitamismeetodid
@@ﬂ‘ Véimaldab valida keevitamismeetodi

Otsesuunaline polaarsus G- | Vastassuunaline polaarsus Vahelduvvool

MMAsiinergia

Sﬁ@] Véimaldab mddrata parima kaarediinaamika, valides kasutatud elektroodi.

Oige kaarediinaamika valimisega saab toiteallikast vétta maksimaalse kasu, et saavutada parima
keevitamistulemuse.

Standard Tselluloos teras Alumiinium Valumalm
(tavaline/rutiil)

L
i

Kasutatud elektrooditdiuslik keevitamistulemus pole garanteeritud.
Keevitamistulemus oleneb kulumaterjalide ja nende hoidmise kvaliteedist, toovotetest, keevitamise
tingimustest, mitmetest voimalikest muudest teguritest jne.

4.4 TIG protseduuri peaekraan

@_' Z’;’\, nA o @ Mddtmine

A @ Keevitamise parameetrid

@ Funktsioonid

=11 00a_
= il [l
®

t 1

Mootmine
Keevitamise ajal kuvab LCD-ekraan tegelikku voolu ja pingenditusid.
@ Keevitusvoolu

| DA ::L:::V @ Keevitamisvool

® o

Keevitamise parameetrid

i ‘ @ Keevitamise parameetrid
@— e : » Vajutage koodrinuppu, etvalidavajalik parameeter.
:,'. .il » Keerake koodrinuppu, et muuta valitud parameetrit.

LA

' @ Parameetriikoon
[ I[l 'g :l 2 A @ Parameetrivddrtus
é) é) é) @ Parameetrimootiihik
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Funktsioonid
Voéimaldab valida kdige olulisemaid protseduuri funktsioone ja keevitamismeetodeid.

DeDrive @ Keevitamisprotseduur
@ Keevitamismeetodid
ﬂ @ Voolu pulseerimine

é é>

Keevitamisprotseduur

> >

TIG alalispinge TIGAC MMA

Voéimaldab valida keevitamismeetodi
@, ﬁ 2-astmeline
2-astmelises hakkab nupu vajutamisel gaas voolamajasiitab kaare;

kuinupp vabastatakse, vidheneb vool tagasi nullimddratud ajajooksul.
Kuikaaronkustunud, voolab gaas veel mddratud ajajooksul.

4-astmeline
4-astmelises aktiveerib esimene nupuvajutus gaasivoolu, tekitades manuaalse eelgaasi; selle
vabastamisel siittib kaar.

Bilevel

KAHETASEMELISE korral saab keevitaja keevitada eelnevalt mddratud kahe erineva vooluga. Esimene
vajutus nupule kdivitab eelgaasi aja, kaare stiitamise ja keevitamise esialgse vooluga. Esimene
vabastamine pdhjustab voolu tdusmise ,,I1". Kui keevitaja vajutab ja vabastab nupu kiirelt, toimub
muudatus,,12”. Nupu uuestivajutamine ja kiire vabastamine pohjustab taas muudatuse ,,I1” ja nii edasi.
Kuite hoiate nuppu kauem vajutatult, algab voolu vdhendamine, jdudes seega ldppvooluni. Nupu
vabastamine kustutab kaare, gaas jdtkab voolamist mddratud jareltédajajooksul.

. Voolu pulseerimine
a Pisivool Pulseerlvvool Impulss |||]|| Mix AC/DC EasyArc

4.5 Programmide kuva
PI‘O@ Voéimaldab salvestadaja hallata 240 keevitusprogrammi, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

Programmid (JOB)
Vaadake jaotist pohikuva kohta.

Programmisalvestamine

» Hoidke nuppu vajutatult, et siseneda programmi salvestamise meniiisse. P
vdhemalt ks sekund.

» Keerake koodrit, et valida vajalik programm (vai tihi mdlu).
=== Madlutihi

@< Programm salvestatud

» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada [ .
» Vajutage nuppu, et valitud programmi kdik seadistused salvestada. |

ave ]
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| WELDING DEMO_ ]

| _ABCDEFGHIJKLMNOPQ
TUVWXYZ_ . -+1#7!1_%$%

—

0123456789 |
Tl

=

Programmi tiihistamine

WELDING DEMO

@<
E 3

= &

&

) bl
5. SEADISTAMINE

voestalpine

 bohlerweidng
Lisage programmikirjeldus.

» Keerake koodrit, et valida vajalik tdht.
» Vajutage koodrit, et salvestada valitud tdht.

» Vajutage nuppu, ettiihistada eelmine téht.|<—.
» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada %) |

Save

» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada | g .

@ Uue programmi salvestamine juba hdivatud mdlukohta nduab mdluasukoha tiihistamist kohustusliku protseduuriga.

» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada [ 2 .
» Vajutage nuppu, et eemaldadavalitud programm.[£3].
» Jatkake salvestamist.

» Vajutage nuppu, etlaadida 1saadaolev progromm[@\.
» Keerake koodrit, et valida vajalik programm.
» Vajutage nuppu, et valida vajalik programm. [P/,

@ Laaditakse ainult héivatud mdlukohad, tiihjad jdetakse automaatselt
vahele.

» Keerake koodrit, et valida vajalik programm.
» Vajutage nuppu, eteemaldada valitud progrqmm.{E.
» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada |5 |

» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada %) |
» Vajutage nuppu, eteemaldada valitud progrqmm.{E.

5.1 Parameetri seadistamine ja seadistamine

Véimaldab seadistadajamuutamitmeid lisaparameetreid, misannavad keevitamissiisteemi lile paremajatdpsema kontrolli.
Alguse parameetrid on organiseeritud alljargnevalt.
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Seadistamisse sisenemine

Setup XP User

0

Save
SEXIT

[ = [&]

Vajaliku parameetri valimine ja muutmine

» Keerake koodrit, kuniilmub vajaliku parameetrinumbrikood.
» Vajutage niid klahvikoodrit, et kuvada parameetrijaoks mddratud vddrtus ja seda muuta.

Seadistamisest védljumine

» Seadistamisest vdljumiseks vajutage uuestiklahvikoodrit.

» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter 0 (salvestage ja |6petage) ning vajutage klahvikoodrit.
» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada & .

» Muudatuse salvestamiseks ja seadistusest véljumiseks vajutage klahvile: [EZ3.
5.1.1 Seadistamisparameetrite loend (MMA)

Salvestajalopeta
Voéimaldab muudatused salvestadajaseadistamisest vdljuda.

Save
&
Exit

Ldhtestamine

Véimaldab IGhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.

Hot start

Véimaldab reguleerida kuumkdivituse vadrtust MMA-keevituses.
Lubab kasutada reguleeritavat kuumkdivitust kaare siiitamisfaasides, kergendades alustamist.

Lihtne elektrood

Tselluloosielektrood

» Toimub, kuivajutatakse 5 sekundit kooderiklahvile.
» Sisestamistkinnitab ekraanileilmuv 0.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

500%

80%

0/vdljas

500%

150%

CrNielektrood

Alumiinium elektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas 500% 100% 0/vdljas 500% 120%
Malm elektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 100%
Keevitusvoolu
Véimaldab muuta keevitamisvoolu.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
3A Imax 100A
Arcforce

Voéimaldabreguleerida kaarejéu vadrtust MMA-keevituses.
Voéimaldabreguleeritavad energeetilist dinaamilist tagasisidet keevitamise ajal, kergendades seeldbi keevitaja

t66d.

Suurendab kaarejou vadrtust, et vihendada elektroodikinnijaddmise ohtu.

Lihtne elektrood

Tselluloosielektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

500%

30%

0/vdljas

500%

350%
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CrNielektrood Alumiinium elektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 30% 0/vdljas 500% 100%
Malmelektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 70%

204 Dynamicpowercontrol (DPC)

See annabvéimaluse valida soovitud V/I parameetrit.

1=C Piisivool

Kaare pikkuse suurendamine véivdhendamine ei mojuta vajalikku keevitusvoolu.
Elektroodijaoks soovitatav: Lihtne, rutiil, Hape, teras, Valumalm

120 langev karateristik reguleeritava kallakuga

Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vastupidi) Idhtuvalt vadrtusest, mida rakendatakse 1 kuni
20 ampritvoldikohta alusel.

Elektroodijaoks soovitatav: Tselluloos, Alumiinium

P=C Pidevtoide

Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vastupidi) jdrgnevareegli alusel: V-1=K
Elektroodijaoks soovitatav: Tselluloos, Alumiinium

312 Kaareeemaldamise pinge

Véimaldab mddrata pingevddrtuse, mille juures toimub elektrikaare sunnitud vdljaldlitamine.

Lubab tdhusamalt toime tulla erinevate véimalike to6tingimustega.

Nditeks punktkeevitusfaasis vihendab madal kaare eemaldamise pinge kaare taassittimist, kui elektrood
eemaldatakse tooriku juurest. See vihendab pritsmeid ning tooriku pdlemist ja oksiideerumist.

Kérgepinget vajavate elektroodide kasutamisel tuleks mddrata kdrge Idvi, et vdltida keevitamise ajal kaare
kustumist.

W Mitte mingiljuhul eitohi kaare eemaldamise pingetseada kérgemaks kui toiteallika koormuseta pinget.

Lihtneelektrood Tselluloosielektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9V 57.0V 0/vdljas 99.9V 70.0V

Liikumiskiirus

Laseb mddrata keevitamise kiiruse.

Default cm/min: manuaalse keevitamise kiiruse Idhtevadrtus.
Syn:Sinergiavddrtust

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

Masina seadistus

Véimaldab valida vajaliku graafikaliidese

Véimaldab kasutada kérgemaid seadistamistasandeid.
Vaadake jaotist "Liidese kohandamine (Set up 500)"

Vdadrtus Kasutajaliides Vddrtus Valitud tase
XE Lihtnereziim USER Kasutaja
XA Pohjalikumreziim SERV Service

XP Profireziim vaBW vaBW

551 Lock/unlock
Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamistja turvakoodisisestamist.
a Vaadake jaotist "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Sumisti helitugevus

> Voéimaldab seadistada sumisti helitugevust.
by Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
—
0/vdljas 10 10

2/0
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601 Reguleerimissamm
Voéimaldabreguleerida parameetreid sammuga, mida saab kasutajaise muuta.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

1 Imax 1

602 Vdlised parameetrid CH1,CH2,CH3,CH4

Voéimaldab vdliste parameetrite haldamist 1, 2, 3, 4 (minimaalne vadrtus, maksimaalne vadrtus, vaikevadrtus,

valitud parameeter).
—

Vaadake jaotist "Vdliste juhtseadiste haldamine (Setup 602)".

705 Ahelatakistuse kalibreerimine
Véimaldab siisteemiseadistamist.
Q Vaadake jaotist "Ahela takistuse kalibreerimine (setup 705)".

751 Vooluvddrtus
Voimaldab kuvada keevitusvoolu tegelikku vadrtust.

752 Pingevddrtus
Véimaldab kuvada keevituspinge tegelikku vddrtust.

768 Soojussisalduse (HI)m&6tmine
Voéimaldablugeda keevitamisel kasutatava soojuskoormuse vdadrtust.

5.1.2 Seadistatavate parameetrite loend (TIG)
0 Salvestajalopeta

Save Véimaldab muudatused salvestadaja seadistamisest vdljuda.
&
Exit
—
1 Ldhtestamine
Véimaldab lghtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.
Res

Eelgaas
Voéimaldab seadistada kaare siittimisele eelnevat gaasivoolu.
Véimaldab tdita pdletigaasigaja valmistada keskkonna keevitamiseks ette.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0.1s
Algvool
Véimaldab reguleerida keevitamise alguse voolu.
Véimaldab kuumemat véijahedamat keevituskohta vahetult pdrast kaare stiitamist.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
1% 500% 50% 3A Imax -

Algvooluaeg
Véimaldab mddrata algvoolu hoidmise aja.

DCRNCRNC

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0/vdljas
Tous
Véimaldab mddrata sujuvat seost voolu ja keevitusvoolu vahel.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0/vdljas

2N
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Keevitusvoolu

Voéimaldab muuta keevitamisvoolu.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Imax

100 A

Kahetasemeline vool

Voéimaldab seadistada sekundaarvoolu kahetasemelise keevitamise reZiimis.

| béhler weding

Poletinupu esimesel vajutamisel aktiveerub eelgaas, kaar sittib ja keevitamiseks kasutatakse algvoolu.
Esimesel vabastamisel aktiveerub keevitamise , 11" tdusurada.
Kuikeevitaja seejdrel vajutab javabastab nupukiirelt, saab kasutada seadet ,,12".
Uuestivajutades jakiirelt vabastades aktiveerub taas ,,11” ja nii edasi.
Kuite hoiate nuppu kauem vajutatult, algab voolu vdhendamine, jdudes seega [6ppvooluni.

Nupu uuestivabastamisel kaar kustub ja gaasjdtkab voolamist mddratud jareltodaja jooksul.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Imax

1%

500%

50%

Pohivool

Voimaldab seadistada pdhivooluimpulsigakiire impulsireZiimis.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Isald

1%

1009%

50%

Impulsi sagedus
Véimaldab reguleeridaimpulsi sagedust.
Véimaldab saada 6hukeste materjalide keevitamisel paremaid tulemusija keevituskohtade paremat esteetilist

kvaliteeti.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.1Hz

25Hz

5Hz

Impulsi tootsiikkel

Véimaldab reguleeridaimpulsskeevituse to6tsiklit.
Véimaldab hoida tippvoolulihemat véi pikemat aega.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

1%

99 %

50 %

Kiire impulsi sagedus
Véimaldab reguleeridaimpulsi sagedust.

Véimaldab saavutada tdpsemat toéd ja elektrikaare paremat stabiilsust.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.02KHz

2.5KHz

0.25KHz

Impulsi kallakud

Voimaldab seadistada kallakuajaimpulsireziimijaoks.

Voéimaldab saavutada sujuvat leminekut tippvoolu ja pdhivoolu vahel, tagades enam-vdhem sujuva

keevituskaare.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 100% 0/vdljas
Langus

Véimaldab mddrata sujuvat seost keevitusvoolu jaldppvoolu vahel.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

99.9s

0/vdljas

Loppvool

Véimaldab seadistadaléppvoolu.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Imax

10A

1%

500 %
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Loppvooluaeg

Voéimaldab mddrata ldppvoolu hoidmise aja.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas 99.9s 0/vdljas

Jdrelgaas

Véimaldab seadistadajareguleerida keevitamise [6pu gaasivoolu.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.0s 99.9s syn

Lainevormi AC @[

Véimaldab valida vajaliku vahelduvvoolu lainevormi.

Squarewave Vaikeseade

Triangularwave

Triangular-sine wave Square-triangular wave

Square-sine wave Sine-square wave

Sine-triangularwave Triangular-square wave

PP

Frequenza AC

tatatitd

Voéimaldabreguleerida polaarsuse imberpédramist TIG AC keevituses.
Véimaldab saavutada tdpsemat tééd ja elektrikaare paremat stabiilsust.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

20Hz

200Hz

100 Hz

Vahelduvvoolu tasakaal

Voéimaldabreguleerida TIG AC keevituse t66tsiklit.

Véimaldab hoida positiivset polaarsust pikemat véilihemat aega.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

15%

65%

35%

Fuzzylogic

Voimaldab reguleerida siisteemi pakutud véimsust kaare stiitamise faasis, valides kasutatava elektroodi

diameetri.

Voéimaldab kuumutada elektroodi vajalikule kuumusele ja/vdihoida tippu tédkorras.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.1Tmm 5.0mm 2.4mm
Easyrounding Q¥

Véimaldab varustada suurema energiahulgaga TIG AC kaare stiiitamise faasis.
Voéimaldab iimardada elektroodi Ghtlasel ja korrapdrasel viisil.

Funktsioonlilitatakse automaatselt pdrast kaare stiitamist vdlja.

Toite voimsus oleneb hajusloogikas mddratud elektroodildbiméddust.

Vddrtus Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
vdljas X Funktsioon keelatud
peal - Funktsioon lubatud

Mix AC - DC ajasegu

Voéimaldab seadistada alalisvooluga keevitamise aega, kui funktsioon AC MIX on aktiivne.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.02s

2.00s

0.24s
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Mix AC - DC aja segu

Véimaldab reguleerida vahelduvvooluga keevitamise aegaq, kui funktsioon AC MIX on aktiivne.

Vaikeseade
0.02s 2.00s 0.24s

Minimaalne Maksimaalne

L

-
=]
A

Keevitusvoolu (DC)

Voimaldab seadistada alalisvooluga keevitamise voolu, kui funktsioon AC MIX on aktiivne.

[—
=
0O

Vaikeseade
1% 200% 100 %

Minimaalne Maksimaalne

Tigstart (HF)

Voéimaldab valida vajalikke kaare stiitamise reZiime.

Vadrtus | Vaikeseade

EN
(=]
[*F]

Tagasihelistamisfunktsioon
HF START
LIFTSTART

peal X

vdljas -

204 Punktkeevitus
t Véimaldab aktiveerida punktkeevituse ja mddrata keevitamisaja.
Véimaldab seadistada ajastust keevitamis-protseduuri jaoks.

Minimaalne

Maksimaalne Vaikeseade

0/vdljas 99.9s 0/vdljas

205 Restart
Véimaldab aktiveerida taaskdivitamisfunktsiooni.
“. Véimaldab kaarekiirelt kustutada alandamisel véi keevitamistsikli taaskdivitamisel.

Vddrtus Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0/vdljas - vdljas

1/0on X peal

2/0f1 - vdljas

206 Easyjoining
V&imaldab kaare siititamist impulsi-, voolu- ja ajafunktsiooniga enne eelseadistatud keevitamistingimuste
J"III_ automaatset taastamist.
Véimaldab suurematkiirust ja tdpsust detailide eelkeevituse ajal.

Vaikeseade
0.1s 25.0s 0/vdljas

207 Extraenergy Qe
. H% Véimaldab tasakaalustada voolu positiivses polaarsuse vorreldes tn negatiivse polaarsusega.

Minimaalne Maksimaalne

Véimaldab saavutada alusmaterjali paremat puhtust véi tdhusamat keevitamisjéudlust, sdilitades samal ajal
keskmist vooluvddrtust.

Vaikeseade
1% 200 % 100 %

Minimaalne Maksimaalne

Liikumiskiirus

Laseb mddrata keevitamise kiiruse.

Default cm/min: manuaalse keevitamise kiiruse [dhtevddrtus.
Syn:Slinergiavddrtust

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

1cm/min

200cm/min

10 cm/min

214



— SEADISTAMINE

| bohleryeding

500 Masinaseadistus

Voéimaldab valida vajaliku graafikaliidese

Voéimaldab kasutada kérgemaid seadistamistasandeid.
Vaadake jaotist "Liidese kohandamine (Set up 500)"

Vdadrtus Kasutajaliides Vdadrtus Valitud tase
XE Lihtnereziim USER Kasutaja
XA Péhjalikum reziim SERV Service

XP Profireziim vaBW vaBW

551 Lock/unlock
Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodi sisestamist.
a Vaadake jaotist "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Sumisti helitugevus

, Voéimaldab seadistada sumisti helitugevust.
~ Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 10 10

601 Reguleerimissamm
Voéimaldabreguleerida parameetreid sammuga, mida saab kasutajaise muuta.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

1 Imax 1

602 Vdlised parameetrid CH1,CH2,CH3,CH4

Véimaldab vdliste parameetrite haldamist 1, 2, 3,4 (minimaalne vddrtus, maksimaalne vadrtus, vaikevddrtus,

valitud parameeter).
—

Vaadake jaotist "Vdliste juhtseadiste haldamine (Setup 602)".

606 U/Dpoleti

Véimaldab vdliste parameetrite haldamist (U/D).
U/D Vadrtus Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0/vdljas - vdljas
1/11 X Vool
O - Programmilaadimine
—

Ahela takistuse kalibreerimine
Voéimaldab siisteemiseadistamist.
Q Vaadake jaotist "Ahelatakistuse kalibreerimine (setup 705)".

~l
[—]
(¥,

751 Vooluvddrtus
[ Voéimaldab kuvada keevitusvoolu tegelikku vadrtust.

752 Pingevddrtus
Véimaldab kuvada keevituspinge tegelikku vddrtust.

768 Soojussisalduse (HI) m&éétmine
Voimaldab lugeda keevitamisel kasutatava soojuskoormuse vadrtust.

801 Kaitsepiirid
Véimaldab mddrata hoiatuspiirid ja kaitsepiirid.
A’)?\ Voéimaldabjuhtida keevitamisprotseduuri, mddrates hoiatus-ja kaitsepiirid peamiste méédetavate parameetrite

\ ) jaoks.
Véimaldab erinevaid keevitamisfaase tdpselt kontrollida.

Vaadake jaotist "Kaitsepiirid (Setup 801)".
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5.2 Parameetrite kasutamise eriprotseduurid

5.2.1 7-osalise ekraani kohandamine
Véimaldab vaadata pidevalt parameetri vddrtust 7-osalisel ekraanil.

Setup XP User

3

B

S0k

= E=

IAEXit

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.
» Keerake koodrit, et valida vajalik parameeter.

» Vajutage nuppu, et salvestada valitud parameeter 7-osalisel ekraanil N

» Vajutage nuppu, et praegune kuvasalvestadajasellest lahkuda| .

5.2.2 Liidese kohandamine (Setup 500)

Véimaldab péhimentliis parameetreid kohandada.
500 Masinaseadistus

" Voéimaldab valida vajaliku graafikaliidese
?E‘ Vddrtus

Kasutajaliides

XE

Lihtnereziim

XA

Péhjalikumreziim

XP

Profireziim

REZIIM XE

Keevitamise
parameetrid

Keevitamise
parameetrid

Funktsioonid

REZIIM XA

Keevitamise
parameetrid

Funktsioonid

Keevitamise
parameetrid

Funktsioonid

1

MMA

G

1) (1) ) (ad) (A (L) A (e

50 (88) =) (Y [y [y )

MMA

1) o

i) I | @

A e

363 b6 | |

TIG

1 1) ) (ma) adf () () (L) A (e

o] %) o]
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REZIIM XP

MMA

Keevitamise [IJ [‘U"-J [llJ

parameetrid

Funktsioonid i Sﬁ({ﬂ H @b H@Nﬁ

Keevitamise Wl (¥ o) (U]
parameetic A e) (A Ny L e |

Funktsioonid [{}1}] [08] [1&] [J‘j\..] @}W&}

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodisisestamist.

Parameetrivalik
Setup XP User
» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.

» Valige vajalik parameeter (551).

» Vajutage koodrinuppu, et aktiveerida valitud parameetrireguleerimine.

o
o
'y

)
Q
N

Parooliseadistus
Setup XP User
» Keerake koodrit, et mddrata numbriline kood (parool).

» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.
» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada (& .

» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: (.

|
E 33 |

Paneeli funktsioonid

ET

Lukustatud juhtpaneeli kasutamiselilmub eriline kuva.

4

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0, Paneelifunktsioonid
[18a £ 22mm ke 3Hmm v BEY

» Paneelifunktsioone saab kasutada ajutiselt(5 min), kuikeerate koodritjasisestate
dige parooli.

; I » Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.
. _l,, » Avage juhtpaneel tdielikult, sisenege seadistamismenilsse (vaadake eelnevaid
S juhiseid)jaseadke parameeter 551 valikule ,,0".
i 6 » Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.
» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: [ .

=7 | 3§ |Bllew]| ez
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5.2.4 Vdliste juhtseadiste haldamine (Set up 602)

Véimaldab vdliste parameetrite haldamist 2 (minimaalne vddrtus, maksimaalne vadrtus, vaikevddrtus, valitud parameeter).

Setup XP User

| 602

:

= L
Min 34l

max|  SOOA
@@m

Rt

H |

Parameetrivalik

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodri nuppu vdhemalt 5 sekundit.
» Valige vajalik parameeter (602).
» Vajutage koodrinuppu, etsiseneda vdliste juhtseadiste haldamise kuvasse.

Vdliste juhtseadiste haldamine

» Vajutage nuppu, et valida vajalik RC kaugjuhtimise valjund (CH1,CH2,CH3, CH4).
o

» Vajutage koodrinuppu, et valida vajalik parameeter (min-maks-parameeter).

» Keerake koodrit, et muuta vajalikku parameetrit (min-maks-parameetrit).

» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu:\ﬁ\.

» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada (& .

5.2.5 Ahela takistuse kalibreerimine (setup 705)

Véimaldab seadistada generaatorit vooluahela takistuse jargi.

Setup XP User

| 705
0 T

[N |
&EQ |

RS

357

Setup XP User

| 705

L BB
2 LXid

[N
5.2.6 Kaitsepiirid (Setup 801)

Q

L—Ji—

B =35

Parameetrivalik

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.

» Valige vajalik parameeter(705).

» Vajutage koodrinuppu, et aktiveerida valitud parameetrireguleerimine.

» Uhendage generaator keevitusahelaga (pink véi detail).

» Eemaldage kork, et asetada kohale paljastatud pdleti otsiku kinniti. (MIG/MAG)

Kalibreerimine

» Asetage traadijuhiku ots toorikuga elektrit juhtivasse kontakti. (MIG/MAG)

» Vajutage protseduurialustamiseks nupule [ & |

» Hoidke Ghendust vdhemalt Gks sekund.

» Ekraanile kuvatav vddrtus uueneb pdrast seadistamist.

» Vajutage nuppu, et protseduur kinnitada & .

» Vajutage nuppu, et protseduurkinnitada &) .

» Muudatuse salvestamiseks ja seadistusest valjumiseks vajutage klahvile: [F2.

Véimaldab mdadrata hoiatuspiirid ja kaitsepiirid.

Véimaldab juhtida keevitamisprotseduuri, mddrates hoiatus-ja kaitsepiirid peamiste méddetavate parameetrite jaoks.
Véimaldab erinevaid keevitamisfaase tdpselt kontrollida.

Teatepiirid

-

Kaitsepiirid

==

Keevitusvoolu

Gaasivooluvddrtus

2l

3
S

Vooluvddrtus (1. mootor)

|

Keevitamisvool

Robotiliikumiskiirus

Wl

3
&

Vooluvddrtus (2. mootor)

|
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@ Jahutusvedeliku vooluhulga vddrtus Traadikiirus
t@ Jahutusvedeliku temperatuurindit

SEADISTAMINE

Setup XP User

801

&%

TA
&
3

Min(A) Max(A)

OFF| OFF
OFF| OFF)

|

o

[ 9 [P

GV Min(A) Max(A)

& | OFF| OFF

| OFF| OFF
O | o= | 2D | P

Parameetrivalik

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.

» Valige vajalik parameeter(801).
» Vajutage koodrinuppu, etsiseneda kaitsepiiride kuvasse.

Parameetrivalik

» Vajutage nuppu (1, etvalida vajalik parameeter @i .
» Vajutage nuppu, et médrata kaitsepiirid 4%

Masina seadistus
A/ Absoluutvddrtus 0/ Protsentvddrtus
Vv ()

Valvepiiride seadistus

@ Hoiatuspiiriderida
@ Alarmpiiride rida
@ Miinimumtasemete veerg

@ Maksimumtasemete veerg

» Vajutage koodriklahvi, etvalida vajalik kast (valitud kast on tdhistatud vastupidise

kontrastiga).
» Keerake koodrit, et muuta valitud piiri taset.
» Muudatuse salvestamiseks vajutage nuppu: .

keevitamine blokeeritakse.

m

kohta, parameetrid 802-803-804).

279

Mdne hoiatuspiiri Gletamiselilmub juhtpaneelile visuaalne mérguanne.

Mone alarmpiiri Gletamisel ilmub juhtpaneelile visuaalne mdrguanne ja

Selleks, et vdltida veasignaale kaare sittimise ja kustumise dajal, saab
mddrata keevitamise alguse ja I16pu filtrid. (vaadake jaotust seadistamise

ET
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6. HOOLDUS

Slsteemitulebregulaarselt hooldada tootjajuhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-luugid ja katted
olemasuletudjalukustatud. Stisteeme eitohivdhimalgimddral muuta. Arge laske elektrit juhtival tolmul koguneda
voredeldhedussejanende peale.

Koiki hooldustoid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Sisteemi mis tahes osa remontimine voi

vahetamine volitamata personali poolt tiihistab toote garantii. SGsteemi kdiki osi peab remontima véi vahetama
ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal t66tamist!

6.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljargnevalt

6.1.1 MUHcTtanauymsa

Ihll

=

Puhastagetoiteallikasisemust madalasurvelise surubhugajapehmete harjastega. Kontrollige kdikielektrithendus
jalhenduskaableid.

6.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi
vahetamiseks:

)

;

Kontrollige komponenditemperatuurijaveenduge, et need poleks tilekuumenenud.

Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid votmeid ja tooriistu.

6.2 OtrosopHocCT

Eelnimetatud hooldustodde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
vastutuse. Tootja ttleblahtiigasugusest vastutusest, kuikasutaja eirab neidjuhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/véi
probleeme, votke kindlasti Uhendust IGhima teeninduskeskusega.

/. ALARMIDE KOODID

N—

HAIRE

Hdire sekkumine vai kriitilise valvepiiri Gletamine tekitab juhtpaneelile visuaalse signaali ja keevitustoimingute
viivitamatu blokeerimise.

ETTEVAATUST!

Hdaire sekkumine voi kriitilise valvepiiri Gletamine tekitab juhtpaneelile visuaalse signaali ja keevitustoimingute
viivitamatu blokeerimise.

Allpoolon dratoodud kdik sisteemiga seotud hdired ja valvepiirid.

A Ulekuumenemine E A Ulekuumenemine E
EO1 E02
A Ulekuumenemine E A Toitemoodulitilevool (Inverter) -“{
EO03 E10
A Sisteemikonfiguratsiooniviga ? A Kommunikatsiooniviga -’I‘_
E11 . E13
A Kehtetu programm 1—0 A Kehtetu programm 1—0
E14 E15
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A Kommunikatsiooniviga (uP-DSP) -’I A Kehtetu programm 4—0
E17 gat 4 | | E1s prog

A Ststeemi konfiguratsiooniviga ? A Mdlurike E
E19 . E20

A Andmekadu h A Kommunikatsiooniviga (DSP) -’I
E21 R | | E22 d -
A Madlu rike (RTC) ﬂ A Mdlurike (Temperatuurivddrtus) E
E27 E28

A Sobimatud meetmed ‘?‘ A Kommunikatsiooniviga (H.F.) = I‘_
E29 E30

A Kommunikatsiooniviga (AC/DC) -’I A Alapinge V‘
E31 o 4 | | E38 Ping

A Sitsteemitoiteallikaanomaalia * A Sisteemitoiteallikaanomaalia *
E39 ]] E40 ]]
g Jahutusvedeliku puudumine u g Elektrivoolu tase Uletatud (Alumine piir) A*
A Elektrivoolu tase tiletatud (Ulemine piir) Af A Pinge tase tletatud (Alumine piir) V‘
E55 E56

A PingetoseUIetotud(UIemine piir) Vf & Elektrivoolu tase tletatud (Alumine piir) A*
E57 E62

& Elektrivoolu tase tletatud (Ulemine piir) Af & Pinge tase Gletatud (Alumine piir) V‘
E63 E64

& PingetoseUIetotud(Ulemine piir) Vf A Seadistatud valvepiirid ei Ghildu &
E65 E70

g Jahutusvedeliku llekuumenemine u

Susteem eiliilitu sisse (roheline LED ei pdle)
P&hjus Lahendus

» Pistikupesas puudub toitepinge.

» Rikkis pistik voi kaabel.

» Kaitseonldbipdlenud.

» Rikkis toiteluliti.

» Elektroonikarike.

v

» Kontrollige javajaduselremontige elektrislisteemi.

» Kasutage ainultkvalifitseeritud personali.

» Asendagerikkis komponent.
» Poo6rdugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteem remontida.

» Asendagerikkis komponent.

» Asendagerikkis komponent.
» Po6rdugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta siisteem remontida.

» Po6rdugeldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteemremontida.
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Vdljundpinge puudub (slisteem ei keevita)

P&hjus

»

4

¥

Rikkis poletinupp.
Slisteem on lile kuumenenud (temperatuurialarm

- kollane LED poleb).

Vale maandusiihendus.

Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED
pdleb).

Elektroonikarike.

Vale véljundvéimsus

P&hjus

4

»

¥

4

¥

Valestivalitud keevitamisprotseduur voi rikkis
valikliliti.

Slsteemiparameetrid voi funktsioonid on valesti
seadistatud.

Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

Toitepinge pole lubatud vahemikus.

Sisendi peafaas puudub.

Elektroonikarike.

Ebastabiilne kaar

P&hjus

»

»

»

Varjestusgaasiliigavdhe.
Keevitusgaasis on niiskust.

Valed keevitamisparameetrid.

Liiga palju pritsmeid

P&hjus

»

»

v

»

»

»

Kaare pikkus vale.

Valed keevitamisparameetrid.

Varjestusgaasiliiga vdhe.
Kaarereguleerimine vale.

Vale keevitamisreziim.

Ebapiisav ldbitungimine

Pohjus

»

»

»

»

Vale keevitamisreziim.
Valed keevitamisparameetrid.

Vale elektrood.

Vale serva ettevalmistamine.

' boéhler weiding
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Lahendus

»

»

3

2

¥

4

¥

¥

2

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Laske slisteemil jahtuda, drge llitage vdlja.

Maandage siisteem digesti.
Lugege peatiikki, Paigaldamine”.

Seadke toitepinge toiteallikajaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,Uhendamine”.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta stisteem remontida.

Lahendus

4

¥

¥

3

¥

¥

¥

3

¥

¥

¥

Valige dige keevitamisprotseduur.
Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Ldhtestage siisteem ja keevitamisparameetrid.

Asendagerikkiskomponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta stisteem remontida.

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

»

»

»

»

»

»

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on todkorras.

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus seisundis.

Kontrollige keevitamissiisteemi hoolikalt.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

¥

v

¥

3

¥

4

¥

¥

Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Vdhendage keevitamispinget.

Vdhendage keevitamispinget.

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on todkorras.

Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.
Kasutage kérgema seadistusegainduktiivihendust.

Vdhendage pdletinurka.

Lahendus

»

»

»

»

Vdhendage keevitamise ajal liikumiskiirust.
Suurendage keevitamisvoolu.
Kasutage vdiksemaldbimddduga elektroodi.

Suurendage kaldserva.
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» Vale maandusiihendus.

» Keevitatavad detailid liiga suured.

Tootlemisjddgid jadvad materjalisisse
PShjus
» Ebapiisavpuhastamine.
» Elektroodildbimddtonliigasuur.
» Valeserva ettevalmistamine.

» Vale keevitamisreziim.

Volframijédgid jadvad materjali sisse
P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.
» Vale elektrood.

» Vale keevitamisreZiim.

Augud
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Kinnijddmine
Pdhjus

» Kaare pikkusvale.
» Valed keevitamisparameetrid.

» Vale keevitamisreziim.
» Keevitatavad detailid liiga suured.

» Kaarereguleeriminevale.

Poletusjdljed
P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.
» Kaare pikkusvale.
» Vale keevitamisreziim.

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Okslideerumine
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Poorsus
P&hjus

» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Maandage slisteem digesti.
» Lugege peatikki,Paigaldamine”.

» Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus

» Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
» Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.
» Suurendage kaldserva.

» Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
» Liikuge keevitamise sujuvalt.

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage suuremadiameetriga elektroodi.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Teritage elektroodiettevaatlikult.

» Vdltige kontaktielektroodijakeevituskohavahel.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak ontéckorras.

Lahendus

» Suurendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Suurendage keevitamispinget.

» Suurendage keevitamisvoolu.
» Suurendage keevitamispinget.

» Hoidke pdletit suuremanurgaall.

¥

Suurendage keevitamisvoolu.

»

¥

»

¥

Kasutage kérgema seadistusega induktiiviihendust.

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage vdiksema ldbimddduga elektroodi.

» Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage tditmise ajal kiilgsuunalist vibreerimiskiirust.
» Vdhendage keevitamise ajal liikumiskiirust.

» Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak ontéckorras.

Lahendus

» Puhastage detaile pohjalikult enne keevitamist.

283

Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.
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» Mddre, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil.

¥

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

¥

» Tditematerjalis on niiskust.

¥

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tdgitematerjali seisund oleks alati laitmatu.

¥

» Kaare pikkusvale.

¥

Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Vdhendage keevitamispinget.

¥

» Keevitusgaasison niiskust.

3

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus seisundis.

¥

v
¥

» Varjestusgaasiliigavdhe. Reguleerige gaasivoolu.

Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on tédkorras.

¥

¥

» Keevituskoht tahkub liigakiirelt. Vdhendage keevitamise ajalliikumiskiirust.
Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.

Suurendage keevitamisvoolu.

¥

¥

Kuumuspraod
P&hjus Lahendus

» Valed keevitamisparameetrid.

¥

Vdhendage keevitamispinget.
Kasutage vdiksema ldbimédduga elektroodi.

¥

¥

» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

Puhastage detaile pohjalikult enne keevitamist.

» Mddre, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil.

3

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alati laitmatu.

¥

» Vale keevitamisreziim.

¥

Ldbige enne keevitamist antud liitekoha tlilbijaoks vajalikud
t66sammud.

» Keevitatavateltoorikutelonerinevadomadused. » Looge enne keevitamistvahekiht.

Kilmpraod
P&hjus Lahendus
» Tditematerjalis on niiskust. » Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.
» Keevitatavaliitekoha erigeomeetria. » Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.

» Kuumutage pdrast téod.
» Ldbige ennekeevitamist antud liitekoha tlitibijaoks vajalikud
té6sammud.

9. KEEVITAMISTEOORIA

9.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine
Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid detaile, mis pole okslideerunud, roostes ega mddrdunud.

Elektroodivalimine

Kasutatava elektroodi IGbimd6t oleneb materjali paksusest, liidese asendist ja tllbist ning keevitatava detaili
ettevalmistamisest. Loomulikult vajavad suure Idbimddduga elektroodid vdaga kdrget elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal
piisava kuumuse olemasolu.

Katte tiilip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada Koéik asendid
Hape Kdrge sulamiskiirus Lapik

Lihtne Ulikvaliteetne liides Koik asendid

Keevitamisvoolu valimine
Kasutatud elektroodijaoks sobiv keevitamisvool on mddratud tootja pooltja mdrgitud tavaliselt elektroodi pakendile.

Kaare siiitamine jahoidmine

Elektrikaarsiidatakse, kuikriimustada elektrooditeravikku maanduskaabliga iihendatud toorikul. Kuikaaronsiittinud, tuleb
elektroodkiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi témmata.
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Uldiselt kasutatakse kaare sittimiskditumise parandamiseks kérgemat algvoolu, et kuumutada elektroodi otsa kiirelt ja
abistada kaare loomist (kuumkdivitus). Kui kaar on tekkinud, hakkab elektroodi keskmine osa sulama ja moodustab vdikeseid
tilgakesi, mis kantakse kaare abil sulanud keevituskohta tooriku pinnal. Elektroodivdlimine kate tarbitakse draja see varustab
keevituskohta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea kvaliteedi. Selleks, et sulanud materjalitiigad ei saaks kaart lihisega
kustutada ja elektroodi keevituskoha kiilge IGheduse tottu kinni jatta, tdstetakse ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivat
lUhist (kaarejéud). Kui elektrood jadb tooriku kiilge, tuleb lihisvoolu vdahendada miinimumini (kinnijadmisvastane meede).

1 1 Keevitamine

Keevitamisasend oleneb|&dbimiste arvust. Elektroodi
liigutatakse tavaliselt ostsilleeruvalt ja &mbluse
kilgedel peatudes, nii ei kogune keskele liiga palju
tditematerjali.

N J

Rdbueemaldamine

Kaetud elektroodide kasutamisel tulebigakord eemaldadardbu. RGbu eemaldamiseks kasutatakse vdikesthaamrit véiharja,
kuisee on piisavaltrabe.

9.2 TIG-keevitamine (pidev kaar)
Kirjeldus

TIG-keevitamisel (volfram-intergaas) siittib elektrikaar mittetarvitatava elektroodi (puhas volfram véi sulam, mille ligikaudne
sulamistemperatuuron 3370 °C)jatoorikuvahel.Inertgaas(argoon)kaitseb keevituskohta. Et volfram eisatuks liitekohta, ei tohi
elektrood mitte kunagi kokku puutuda toorikuga. Sel péhjusel on keevitamise toiteallikal tavaliselt kaare siiitamisseade, mis
loob kérgsagedusliku kérgepingelahenduse elektroodi teraviku ja tooriku vahel. Seega tdnu elektrisdédemele ja
gaasiatmosfddriioniseeritusele sittib keevituskaar, ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut puudutada. Véimalik on ka teist
tllpi silUtamine, mille puhul on volframi sissesattumise oht vdiksem. Téstmisega stiitamine ei vaja kérgsagedust, kuid ainult
esialgsetlihistmadalavoolujuures elektroodijatooriku vahel. Elektroodi tdstmisel kaar stttib ja vool tduseb kuni seadistatud
keevitamisvddrtuseni. Tditmiskvaliteedi tdhustamiseks keevituskoha |6pus on oluline tdpselt juhtida voolulanguse kallakut,
lisaks tulebtagada, et gaas voolaks keevituskohta veel ménisekund pdrast kaare kustutamist. Paljude té6tingimuste puhul on
moistlik kasutada kaht eelseadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab raskusteta ltlitada (KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus

s N

D.C.S.P.(alalisvoolu otsepolaarsus)

Seeonenimkasutatud polaarsusjatagab elektroodi(1) vihese kulumise, kuna 70% kuumusest
1 onsuunatud anoodi(toorikusse).

Tulemuseks on kitsad ja slgavad keevituskohad, suure liikumiskiiruse ja madala
kuumusvajadusega.

D.C.R.P.(alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)

® Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks, mis on kaetud oksiidikihiga,
i millelon metalligavérreldes suurem sulamiskiht.
Suurtvoolutugevust eisaa kasutada, kuna see kulutaks elektroodiliigselt.
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D.C.S.P.-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusegaimpulss)
T Impulsiga alalisvoolu kasutamine véimaldab teatud todtingimustes keevituskoha laiust ja

pesp sligavust tédpsemalt juhtida. Keevituskoht moodustatakse tippimpulssidega (Ip), sellal kui
pohivool (Ib) hoiab kaare stiidatuna.
am See too6reziim voimaldab keevitada dhemaid metall-lehti vihemate deformatsioonidegaq,
\ parema kujutegurigaja thtlaselt madalama kuumuspragude ja gaasildbitungimise ohuga.

Sageduse (MF) suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsentreeritumaks, stabiilsemaks ja
Shukeste lehtede keevitamise kvaliteet touseb veelgirohkem.

o t

0.C.5.P~PULSED

y,

Terase TIG-keevitamine

TIG-protseduur on vdga tdhus niihdsti susinikterase kui ka terasesulamite keevitamisel, torude esmatédtluse jaoks ja
keevitustoodel, kus tulemuse hea vdlimus on oluline. Vaja ldheb otsepolaarsust (D.C.S.P.).

Servade ettevalmistamine
Servadtuleb hoolikalt puhastadaja ette valmistada.

Elektroodivalimine ja ettevalmistamine

elektroodi @ Vooluvahemik
Soovitame kasutada toorium-volfram-elektroode (2%
punane toorium) voi selle asemel tseerium- Voi 1.0mm 15+75A
lantaanelektroode alljargnevate Idbimédtudega: 1.6mm 60150 A
2.4mm 130+240 A
Elektroodituleb teritada nii,nagu onjoonisel ndidatud.
/R a® Vooluvahemik
30 0+30A
a
\g 60+90 30+120 A
90+120 120+250 A

Tditematerjal
Tditevarraste mehaanilised omadused peavad olema pdhimetalliomadega sarnased.

Arge kasutage pdhimetallist vdetud ribasid, kuna neis vdib olla to6tlemisdefekte, mis véivad keevisliite kvaliteeti halvasti
mojutada.

Varjestusgaas
Tavaliselt kasutatakse puhast argooni(99,99%).

Keevitusvoolu

elektroodi @

Gaasipihustinr

Gaasipihusti

Argoonivoog

30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-7 1/min
90+120A 120+250mm 6/7 9.5/11.0mm 7-81/min

Vase TIG-keevitamine

Kuna TIG-keevitamisprotseduuriga kaasneb tugev kuumuse kontsentratsioon, sobib see eriti hdsti suure soojusjuhtivusega

materjalide (nt vask) keevitamiseks.
Vase TIG-keevitamisele kehtivad samad juhised, nagu terase TIG-keevitamisel vdissiis erijuhised.
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10. TEHNILISED ANDMED

Elektrilised omadused

URANOSNX1700AC/DC
Toitepinge U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Aeglane kaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvdimsus
Maksimaalne sisendvdimsus
Energiatarve tihikdigul
Véimsustegur (PF)
Efektiivsus (u)

Cos @

Maks. sisendvool Umax
Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik (MMA)
Seadistamisvahemik (TIG)
Avatud ahelapinge Uo
Tipppinge llesUp

1x115 (£15%)
349
25
DIGITAALNE
5
5
48
1
80
0.99
33.3
19.5
3-150
3-170
80
101

U.M.
1%230(£15%) Vac
349 mQ
16 A
DIGITAALNE
5 kVA
5 kW
48 4
1
80 %
0.99
21.7 A
12.5 A
3-150 A
3-170 A
80 Vdc
10.1 kV

*See seade vastab standardile EN/IEC 61000-3-11, kuimaksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku vooluvérguga
tihendamise punktis (ihine thendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vddrtus véi sellega vérdne. Kui see
lihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja véi kasutaja selle eest, et seadme tihendamisluba

saadaks jaotusvérgu operaatorilt.

*See seade vastab standardile EN/IEC 61000-3-12.

Tobtegur
URANOSNX 1700 AC/DC
Tootegur MMA (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Tootegur MMA (25°C)
(X=100%)
TootegurTIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)
TootegurTIG (25°C)
(X=100%)

Flusilised omadused

URANOSNX 1700 AC/DC

IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass
Mootmed (p x s x k)
Mass 88 kg.

Tootmisstandardid

Jaotist kohta toitekaabel
Toitekaabli pikkus

287

1x115V
120
100
80
120
150
130

110

150

1P23S
H
500x190x400
18.8

1x230V U.M.
150 A
120 A
90 A
150 A
170 A
150 A
130 A
170 A

U.M.
mm
Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5
5
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Elektrilised omadused

URANOS NX2200AC/DC
Toitepinge U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Aeglane kaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvéimsus
Maksimaalne sisendvdimsus
Energiatarve tiihikdigul
V&imsustegur (PF)
Efektiivsus (u)

Cos o

Maks. sisendvool Umax
Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik (MMA)
Seadistamisvahemik (TIG)
Avatud ahelapinge Uo
Tipppinge llesUp

1x115 (215%) 1x230 (+15%)
275 275
30 20
DIGITAALNE DIGITAALNE
6.4 6.4
6.4 6.4
48 48
1 1
80 80
0.99 0.99
37.2 27.6
22 16
3-180 3-180
3-220 3-220
80 80
10.1 10.1

' béhlerweiding

U.M.
Vac
mQ

A

kVA

> > > >

Vdc
kV

*Seeseade vastab standardile EN/IEC 61000-3-11, kuimaksimaalne lubatud toitevérgu ndivtakistus avaliku vooluvérguga
tihendamise punktis (ihine ihendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vddrtus véi sellega vérdne. Kui see
Uihendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme paigaldaja véi kasutaja selle eest, et seadme ihendamisluba

saadaks jaotusvérgu operaatorilt.

*See seade vastab standardile EN/IEC 61000-3-172.

Tootegur
URANOS NX2200AC/DC
Tootegur MMA (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Todtegur MMA (25°C)
(X=60%)

(X=100%)
TootegurTIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)
TootegurTIG(25°C)
(X=60%)

(X=100%)

Flusilised omadused

URANOSNX2200AC/DC

IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass
Moéotmed (p x s x k)
Mass 88 kg.

Tootmisstandardid

Jaotistkohta toitekaabel
Toitekaabli pikkus

1x115V 1x230V

130 180
110 150
90 130
- 180
130 160
180 220
140 170
130 150
- 220
180 180

IP23S

H
500x190x400
18.8

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5
5
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11. NIMEPLAAT

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

NS

URANOS NX 1700 AC/DC | N°

=ROBHATE || EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
MO 60974-10/A1:2015 Class A

Up 10.1 kV
!—. ———=| 3A/10.0V - 170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V)
- X (40°C) 35% 60% 100%
El Uo 12| 170A (150A) | 150A (130A) | 130A (110A)
80V | U2 [16.8V (16.0V) [16.0V (15.2V) [15.2V (14.4V)
t 3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)
=7 7 [ Xwoq) 35% 60% 100%
Uo 12 | 150A (120A) | 120A (100A) | 90A (80A)
El 80v U2 26.0V (24.8V) (24.8V (24.0V) | 23.6V (23.2V)
Do=1- | Yy 230V(115V) |1imox 21.7A(33.3A)| et 12.5A(19.5A)

50/60 Hz
IP 23S

hid

MADE

ca CE AL,

‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY

URANOS NX 2200 AC/DC N°

=RCDBHA Y| [EN| 60974-1/A1:2019
Qb 60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 10.1 kV
!—. =——==| 3A/10.0V - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
- X (40°C) 35% 60% 100%
El Uo 12 | 220A (180A) | 170A (140A) | 150A (130A)
80v U2 18.8V (17.2V) [16.8V (15.6V) | 16.0V (15.2V)
t JE— 3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)
X (40°C) 35% 60% 100%
Uo 12 | 180A (130A) | 150A (110A) | 130A (90A)
El 80V Uz |27.2V (25.2V) | 26.0V (24.4V) | 25.2V (23.6V)
D= | Uy 230V(115V) |limax 27.6A(37.2A) | et 16A(22A)

50/60 Hz
IP 23S

MADE

6 CE AL,

hi¢

12. TOITEALLIKA NIMEPLAADI TAHENDUSED

q 1
1 2
3 [ 7!
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 AT A5 [ 6 [ A7
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 N
N —
CE EL-ivastavusdeklaratsioon
EAC EAC vastavusdeklaratsioon
UKCA UKCAvastavusdeklaratsioon

AW

o N O~ U

10
1
12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A

158

16B

178
18
19
20
21
22
23

Kaubamdrk

Tootjanimijaaadress

Masina mudel

Seerianr

XAXXXXXXXXXX Tootmisaasta
Keevitamisiksuse siimbol

Viide tootmisstandarditele
Keevitamisprotseduurisimbol
Simbol, mis tdhistab seadmeid, mida on lubatud kasutada
suurendatud elektrilddgiohuga keskkondades
Keevitamisvoolusiimbol
Koormuseta nimipinge

Maks-min vooluvahemik ja vastav tavaline koormuspinge
Vahelduva tsiklisimbol
Keevitamise nimivoolusimbol
Keevitamise nimipinge simbol
Vahelduva tsiiklivddrtused
Vahelduva tsiklivddrtused
Vahelduva tsiklivadrtused
Keevitamise nimivoolu vddrtused
Keevitamise nimivoolu vddrtused
Keevitamise nimivoolu vddrtused
Tavalised koormuspinge vddrtused
Tavalised koormuspinge vddrtused
Tavalised koormuspinge vddrtused
Toite simbol

Toite nimipinge

Maksimaalne toite nimipinge
Maksimaalne efektiivne toitepinge
Kaitseaste

Nominaalne tipp-pinge

ET
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LATVIESU

ES ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Celtnieks
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

arsavu atbildibu pazino, ka $ads produkts:
URANOSNX 1700 AC/DC 55.08.049
URANOSNX2200AC/DC 55.08.050

atbilst STm ES direktivam:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

un kairpiemérotisadisaskanotie standarti:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentadcija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bls pieejama pdrbaudém pie iepriekSminéta
razotaja.

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks pilnvarojis uznémums voestalpine Béhler
Welding Selco S.r.l. padaraso sertifikatu par spéka neesosu.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

77 LV
Lino Frasson
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Nopietnutraumu nenovérsamidraudiun bistama uzvediba, kas var novest pie nopietnam traumam.

Svarigs padoms, kas jaieveéro, laiizvairitos no nenozimigdm traumdm vaitpasuma bojdjumiem.

q/|e B

Tehniskas piezimes, lai atvieglotu ekspluataciju.
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BRIDINAJUMS

1. BRIDINAJUMS

Pirmsjebkuras darbibasveik§sanas ariekadrtu, parliecinieties, karapigiizlasijat un sapratat sisinstrukcijas saturu.
Neveiciet instrukcija neparedzétas modifikdacijas vai tehniskas apkopes darbibas. Razotajs neuznemas atbildibu
par personu traumésanu vai Ipasuma bojasanu, ja lietotdjs nepareizi izmanto vai nepielieto §is instrukcijas
noradijumus.

VienmérglabadjietlietoSanasinstrukciju aparataizmantosSanas vietd. Papildus lietoSanasinstrukcijai, ievérojiet art
visparéjos noteikumus un vietéjos speka esosos noteikumus par negadijumu novérsanu un vides aizsardzibu.

Visam personam, kurasiesaistitas apardtaievadé ekspluatdcija, lietoSand, apkopé unremontd, ir

e jabut piemeérotaikvalifikacijai;

e jabdtnepiecieSamadm prasmém metinasanasjoma;

« pilnibdajdizlasaunrupigijdievéro silietoSanasinstrukcija.
Jajumsrodas$aubasvaigratibasiekartas lieto§ang, lidzu, konsultéjieties pie kvalificéta personala.

1.1 Darbavide

Visas iekdrtas jaizmanto tikai tadam darbibam, kuram tas ir paredzétas, un tada veida, ka ari tadiem
pielietojumiem, kadi ir noraditi datu plaksnité un/vai saja instrukcija, atbilstosi valsts un starptautiskam drosibas
direktivam. Jebkdda cita veida lietoSana, par kuru razotdjs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi
neatbilstoSu un bistamu, untada gadijumadrazotdjs atsakds no jebkadas atbildibas.

Stiekartajalieto tikai profesiondliemunrapnieciskdvidé.Razotdjs neuznemasatbildibu parbojajumiem, kas radtti,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstdk|os.

lekartajaizmanto temperattrdno-10 °Clidz +40 °C(no +14 °F lidz +104 °F).
lekartajatransportéunjauzglabdtemperatirdano-25°Clidz +55°C(no-13 °Flidz 131 °F).
lekartajaizmanto vidé, kur nav putek|u, skabes, gazes vaikadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikstizmantotvidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 50% 40 °C (104 °F) temperatara.
lekartu nedrikstizmantot vide, kur relativais gaisa mitrums iraugstaks par 90% 20 °C (68 °F) temperatara.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstums virs jaras [imenaiir lieldks par 2000 metriem (6500 péddam).

Nelietojietiekartu cauruju atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

1.2 Lietotaja uncitu personu aizsardziba

MetinaSanas processir kaitigs radidacijas, trok$nu, siltuma un gazes emisiju avots. Izvietojiet ugunsizturigu ekranu,
lai pasargatu apkartéjo metindSanas zonu no stariem, dzirkstelém un kvélojoSiem sarniem. Darba metinaSanas
zond esosajam persondm iesakiet neskatities uz loku vaikvélojoSo metdlu un atbilstosi seviaizsargat.

Valkajiet aizsargapdérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirksteléem vai kvélojosa metala. Apgéerbam
janosedzviss kermenis, ka arijabat:

- nebojatamunlabastavokls;

- ugunsizturigam;

- izoléjoSamunsausam;

- labipiegulo$am, bez mansetém un atlokiem.

Vienmeér valkajiet specialus apavus, kuriirizturigiun nodrosina tdensizoldciju.
Vienmér valkdjiet specialus cimdus, kurinodrosina elektrisko un siltumaizolaciju.

Valkdjiet sejas aizsargus ar sdnu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augstdakas
kategorijas).

Vienmér valkdjiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo ipasi veicot manudlu vai mehanisku metindsanas sarnu
nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlecas!

Ja metinasanas laikd rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja trokdna [imenis parsniedz
likuma noteikto, ierobeZojiet piekluvi darba zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas, lietotu ausu
aizsargus.
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Metinasanaslaika sanu pdrsegiem vienmeér jabut aizvértiem. lekartu nedrikst modificéet.

levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metindsanas, jo, atdziestot, sarni

! Nepieskarieties tikko sametindatiem priek§metiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.
var atdalities no priekSmetiem.

gﬁ A E& Pirms veikt darbus ar deglivaipirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tas ir auksts.

STIVER
[XX Y]
tese Pirms dzesésanas skidruma cauruju atvieno$anas parliecinieties, ka dzesé$anas ierice ir izslégta. No caurulém
izndkosais karstais Skidrums varizraisit nopietnus apdegumus vaiapsvilumu.
N—
———

Pirmas palidzibas aptiecinaijaatrodas pieejamavieta.
Nenovertéjiet parzemu apdegumus vaitraumas.

Tpasumam.

a0
A Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojajumu nodarisanas persondm vai

1.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazeém

Izgarojumi, gazes un pulveri, kas veidojas metindsanas procesa, var but kaitigi veselibai.
Noteiktos apstak|os, izgarojumi, kas veidojas metinGSanas procesa, varizraisit vézi vai kaitét gratniecu auglim.

» Netuviniet galvugdzémunizgarojumiem, kas veidojas metinasanas procesa.

» Nodrosinietdarbazond atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

« Javentilacijairslikta,izmantojiet maskas un elposanas apardtus.

» Metinot|otiSaurdvietd, darbsirjduzrauga drpus darbazonas stavosam kolégim.

* Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

e Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izpludes gazu daudzumu ar drosibas noteikumos
atlautam vértibam.

e lzgarojumudaudzumsun bistamibaslimenisiratkarigsnoizmantojama pamatmetala, piedevu metalaunvielam, koizmanto
sagataves tiriSanai un attaukosanai. leverojiet razotaja instrukcijas un tehniskajds lapas sniegtdas instrukcijas.

» Neveiciet metinaSanas darbibas attaukoSanas vaikrdasosanas staciju tuvuma.

* Novietojietgazesbalonu darpustelpam vaivieta arlabu ventilaciju.

1.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

MetinaSanas process varizraisit aizdegsanos vai spradzienu.

» Iznesietnodarbazonasunapkartéjds zonasjebkurus uzliesmojosus vaiviegliuzliesmojoSus materidlus un priekSmetus.

» Uzliesmojosiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attdluma no metinasanas zonas, vai arl jabat atbilstosi
aizsargatiem.

» Dzirksteles un kvélojoSas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém. Pievérsiet
Tpasuuzmanibu, lai nodrosindtu cilvéku un mantas drosibu.

* NeveicietmetinaSanasdarbibas arspiedtvertnémun to tuvuma.

* Neveiciet metindSanas darbibas ar sléegtam tvertném vai caurulém. Esiet ipasi uzmanigs, veicot metinasanas darbus ar
caurulém vai tvertném pat ja tdas ir atvertas, tuksas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvidéta gaze, degviela vai lidzigi
materidlivarizraisit spradzienu.

» Nemetinietvietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

» MetindSanasbeigds parbaudiet, lailinija zem sprieguma nejausi nepieskartos zemé&juma kédei.

* Novietojietugunsdzésibas aparatu vai materidlu tuvu darbazonai.

1.5 Piesardzibas pasakumigdzes balonuizmantosSanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gaze zem spiediena, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalas drosibas
apstaklitransportésanas, uzglabasanas unizmantosanaslaika.

» Baloni janostiprina vertikdli pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstoSus lidzek|us, lai tie nekristu vai
neatsistos.

e Uzskravéjiet vaku, laiaizsargdtu ventilitransportésanas, nodosanas ekspluatdcija un metinasanas darbibas beigas.

» Nepak]aujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasdm temperatiras izmaindm, pdrdak augstas vai ekstremalas
temperaturasiedarbibai. Nepak]aujiet balonus pardk zemas vai parak augstas temperatarasiedarbibai.
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Uzglabajiet balonus péc iespé&jas talak no atklatam liesmam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém metinasanai ar
elektrodiem un kvélojoSiem materidaliem, kas veidojas metinasanas laika.

Sargiet balonus no metinasanas kédém un elektriskam kedém.

Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

Obligatiaizveriet balona ventilimetinaSanas darbibu beigas.

Neveiciet metinaSanas darbibas argdazes balonu zem spiediena.

Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tiesi piesleégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var parsniegt
reduktora kapacitati, kas varuzspragt.

1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

- @

) Elektrotrieciens varnogalinat.

Nepieskarieties daJam zem sprieguma metindsanas sistémas iek§pusé un arpusé, kad sistéma ir aktiva (deg]i, pistoles,
zeméjuma vadi, elektrodi, vadi, rullisiun spolesir elektriski pieslégti metindSanas kédei).

Nodrosiniet, laisistéma butu elektriskiizoléti, izmantojot sausus pamatus un gridas, kurasir pietiekamiizolétas no zemes.
Nodrosiniet, laisistémabutu pareizi pieslegta elektriskajai kontaktligzdaiun barosSanas avots batu aprikots arzeméjumvadu.
Nepieskarieties diviem degliem vaidiviem elektrodu turétajiem vienlaicigi.

Jasajutatelektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas darbibas.

LokaizveidoSands un stabilizacijasierice paredzéta manualaivai mehaniskai vadibai.

JadeglavaimetinaSanas vadibus garaki par 8 m, palielinasies elektrotriecienarisks.

LG

. ¥

.7 Elektromagnetiskie lauki un traucejumi

(( )) Strava, kas iet cauri iek§éjiem un aréejiem sistémas vadiem, veido elektromagnétisko lauku metindsanas vadu un
aprikojumatuvuma.

» Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri pak]auti to iedarbibai ilgu laiku (preciza iedarbiba vél nav
zindma).
» Elektromagnetiskie laukivar traucéttada aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatoriun dzirdes aparati.

Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veikt lokmetinasanas darbibas, irjakonsultéjas ar arstu.

<

—

.7.1 EMS klasifikacija atbilstosi: EN 60974-10/A1:2015.

B klases Bklasesaprikojumsatbilstelektromagnétiskds saderibas prasibamindustriala unsadzivesvide, tostarp dzivojamas
zonas, kur elektrisko jaudu nodrosina publiskd zemsprieguma padeves sistéma.
A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamads zonas, kur elektrisko jaudu nodrosSina publiska
zemsprieguma padeves sistéma. Sajas vietds var bt potencidli grati nodrosinat A klases aprikojuma
elektromagneétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu dé].

Aklases

Plasdkuinformaciju skatiet sada)a: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.2 Uzstadisana, izmantoSana un vietas pdarbaude

Aprikojums tiek raZots atbilstoSi saskanotd standarta prasibam EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificéts ka ,,A KLASES”
aprikojums. Stiekartajalieto tikai profesiondliemunrdpnieciskavidé.RazZotajsneuznemasatbildibu parbojajumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

Lietotajam jabuat ekspertam veicamaja darbibda un tas ir atbildigs par iekdrtas uzstadiSanu un izmantoSanu
Iﬁ.i] atbilstosirazotdaja instrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi, lietotajam ir janovérs to célonis,
nepiecieSamibas gadijuma, arrazotdja tehnisko palidzibu.

|

/|

(W) Jebkurd gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonis ir jasamazina lidz taddam [imenim, lidz tas vairs nav
traucejoss.

Pirms iekartas uzstadisanas, lietotajam janovérté potencidalie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var rasties
apkartéja zond, jo Tpasi nemot vérd tuvumd esoSo personu veselibu, pieméram, personu ar
elektrokardiostimulatoriem vaidzirdes aparatiem.

]
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1.7.3 Elektroapgddes prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojums ietekmé tikla jaudas kvalitati, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla. Tapéc daziem aprikojumu
veidiem var tikt pieméroti ierobeZojumi un prasibas pret savienojumu attiecibad uz maksimali pielaujamo pilno pretestibu
(Zmax) vai nepiecieSsamo minimalo jaudu (Ssc) piesléguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga piesleguma punkts, KPP)
(skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka $adu
aprikojumuiespéjams pieslégt, nepiecieSsamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi, varbut nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasakumus, pieméram, stravas padevesfiltrésanu. Irart
jaapsveriespéja ekranét stravas padeves vadu.

Plasakuinformaciju skatiet sada)a: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazindtu elektromagnétiska laukaietekmi, ieverojiet zemak noraditds instrukcijas.

* Jaiespéjams, sakopojietun nostiprinietzeméjuma un stravas padeves vadus.

* Neaptiniet vadus ap savu kermeni.

» Nestdavietstarpzemé&jumaun strdvas padeves vadiem (tiem jaatrodasviendno pusém).

* Vadiemjabut péciespéjasisakiem, novietotiem péciespéjas tuvdk cits citam unjaatrodas gridas vai gandriz gridas limeni.
» Novietojiet aprikojumudrosa attdlumano metinaSanas zonas.

» Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizverté visu metinaSanas aprikojuma metalisko daJu zeméjuma iespéja un tuvaka apkartne. Zeméjuma savienojums
jaizveido saskanad arvietéjiem noteikumiem.

1.7.6 Sagatavesiezemeésana

Kadsagatave naviezeméta elektriskas drosibas apsvérumudé| vaiizmeéruun pozicijasdél,iezemésanavarsamazindtemisijas.
Ir svarigi atceréties, ka sagataves zeméjums nedrikst palielinat lietotdju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma
bojasanasrisku. Zemé&jums javeic saskana ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.7 Ekranésana
Citu apkartéeja zonad eso$o vadu un aprikojuma selektiva ekranésana var samazinat elektromagnétiskos traucéjumus.
Ipasoslietosanas apstaklos jaizverté visa metina$anas aprikojuma ekranésana.

1.8 IP aizsardzibas klase
IP23S

« Korpussiraizsargatsno piekluvesbistamamdalamarpirkstiem un no cietu sveSkermenu, kurudiametrsirlielaks/
vienadsar 12,5 mm, iek]asanas.

« Korpussiraizsargdatsnolietus 60°lenk.

« Korpussiraizsargats no kaitigas densiek|istoSasiedarbibas, kad iekdrtas kustigas dajas nav aktivas.

1.9 Utilizacija
Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopad ar sadzives atkritumiem!

ﬁ Saskanad arEiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem unistenoSanas tiesibu
aktiem, kas ir speka attiecigajas dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava aprites cikla beigas, jasavac
daliti un janosita regenerdcijai un apglabdsanai. lekartas pasniekam ir jaatrod pilnvarotie savaksanas centri,
pieprasot informaciju vietéjam varas iestddém. Piemérojot $o Eiropas Direktivu, jls uzlabosiet vidi un cilvéku
veselibu!

2. UZSTADISANA

[ ]
'“.i] Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotdjs.
—

VSR
ﬁ Uzstadisanaslaika nodrosiniet, laibaroSanas avots bltu atvienots no elektrotikla.
N—

T )

u Iraizliegtsizmantot baroSanas avotus ar vairakdm piesléguma vietam (seridlos vai paralélos).
—

2.1 CelSana, transportésana unizkrausana

 lekartairaprikota arrokturi parvietoSanairokas.
» Izmantojiet autoiekraveju ar piesardzibu, laiiekarta neapgdztos.

Nenoveértéjiet parzemuiekdrtas svaru: skat. tehniskas specifikacijas.
Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam vai priek§metiem.
Nemetietiekdrtuun nepiemérojiet taispiedienu.
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2.2 lekartas novietosana

«&Z levérojiet zemak uzskaititos noteikumus.

Nodrosiniet értu piek]uviiekartas vadikldm un savienojumiem.
Nenovietojietiekartu|otiierobeZotas vietas.

Nenovietojietiekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.
Novietojietiekartusausaq, tird un atbilstosi ventiléta vieta.
Sargietiekartunolietusunsaules.

2.3 PieslegSana
lekartair aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslegumam.
2‘ @ lekartavartiktdarbinata arsadustravu:
* vienfazes115V;
* vienfazes230V;

lekartas darbibair garantéta ar sprieguma pielaidém +15% pret nomindalo spriegumu (pieméram: ar Vnom 400 V
darbaspriegumsirno 320V Iidz440V).

Lainepielautu personu traumésanu vaiiekdrtas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinatdjiirjaparbauda
PIRMSiekartas pieslégsanas elektrotiklam. Parbaudiet arf, lai vads batu pievienots iezemétai kontaktligzdai.

Lai pasargatu lietotajus, iekartai jabut pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabut aprikotam ar
zemé&juma vadu (dzeltenu unzalu), kam jabat pieslégtam iezemétai kontaktligzdai. So dzelteno/zalo vadu nekada
gadijuma nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet, vai izmantojama iekarta iriezeméta un vai
kontaktligzdasirlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus spraudnus atbilstosi drosibas noteikumiem.

Elektriskie savienojumijdizveido kvalificeétiem tehnikiem, kuriem iripasa profesiondla un tehniska kvalifikacija un
kuri atbilst noteikumiem, kas ir speka valsti, kur tiek uzstadita iekarta.

ol BB

2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums MMA metinasanai

@ Attéla noraditais savienojums nodrosina metindsanu ar pretéjo polaritati.
Laiveiktu metindSanu ar tieSo polaritati, apgrieziet savienojumu.

@ Masas spailes savienotdjs
@ Negativasjaudasligzda(-)
@ Elektrodu turétdaja spailes savienotdjs

@ Pozitivas jaudasligzda (+)

. y,

» Pievienojiet zemé&juma spaili baroSanas avota negativajai ligzdai (-) . levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditdju
kustibasvirzienalidz visas dalasir nostiprinatas.

» Pievienojiet elektroda turétaju baroSanas avota pozitivajailigzdai (+). levietojiet kontaktdakSu un grieziet pulkstenraditaju
kustibasvirzienalidz visas dajasir nostiprinatas.
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2.4.2 Savienojums TIG metinasanai

-

\.

J

| bohlerveing

@ Masas spailes savienotdjs
@ Pozitivasjaudasligzda (+)
@ TIGdeglaarmatura

@ Deglaligzda

@ Deglasignalvadu

@ Savienotdj

@ Deglagazescaurule

Gazesuzmavai/savienotajam

» Pievienojiet zeméjuma spaili barosanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditdju

kustibasvirzienalidz visas dajasir nostiprinatas.

» Pievienojiet TIGdeg|lauzmavubaroSanasavotadeglaligzdai.levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju kustibas

virzienalidz visas dajasir nostiprinatas.

» Pievienojiet deglasigndlvadu atbilstoSam savienotajam.

» Pievienojietdegla gdzess|ateniatbilstoSai uzmavai/savienotdjam.

» Pievienojietdegla(sarkanaskrasas) ddens caurulidzesésanasiericesieejas atrajam (sarkanaskrasas '@) savienotajam.
» Pievienojietdeg|a(zilaskrasas) Gdens caurulidzesésanasiericesizejas dtrajam (zilas krasas @’) savienotdajam.

-

\.

~\

J

@ Gazes caurule

@ Gazesuzmavai/savienotdjam

» Savienojietgdzesbalona§|uteniaraizmuguréjo gazes savienotdju. Noreguléjiet gazes padeves plismu uz 5-15 I/min.
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IEKARTAS APRAKSTS

3. IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Aizmugurejais panelis

-~

FP217
L]

@ Stravas padeves vads

Piesleédziet sistemu elektrotiklam.

@ IzslégSanas/ieslégsanas slédzis

Metinatajamieslédz elektriskas stravas pievadi.
Tamirdivas pozicijas: ,O0" —izslegtsun ,I” —ieslégts.

@ Gazesarmatira

@ Signdlvada CAN-BUS ieeja (RC,RI...)

0

@ Pozitivasjaudasligzda (+)

Process MMA: Clektrodudeglis savienojums
ProcessTIG: Zeméjuma kabea savienojums

@ Negativasjaudasligzda(-)

Process MMA: Zeméjuma kabela savienojums
ProcessTIG: Deglasavienojums

@ Gazesarmatdra

@ Signdla kabe]aieeja (TIG deglis)
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3.3 Prieksejais vadibas panelis
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-

\

\

OO0 O

=

@ @
@D

Barosanas gaismas diode

Norada, kaiekartair piesléegta elektrotiklamunirieslégta.

Visparéejas trauksmes gaismas diode

Noradauzaizsardzibasiericu, pieméram, temperatiras aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

Aktivas energijas padeves gaismas diode

Noradauz sprieguma esamibuiekartasizejas savienojumos.

7 segmentudisplejs

Ataino vispdréjos metinasanas iekdrtas parametrus palaides laika, iestatijumus, stravas un sprieguma

radijumus metindasanas laika un trauksmju kodus.

LCD displejs

Ataino visparéjos metinasanas iekartas parametrus palaides laikd, iestatijumus, strdvas un sprieguma

radijumus metindsanas laika un trauksmju kodus.

Atainovisas darbibas vienlaicigi.

GalvenaisreguléSanas rokturis

Laujnepartrauktiregulét metinaSanasstravu.
Laujieietiestatijumos, atlasttuniestatit metindSanas parametrus.
Funkciju taustini

Laujizvéléties dazadas sistémas funkcijas:
-Metinasanas process

- MetinaSanas metodes

- Stravas pulsacija

- Grafiskaisrezims

Taustins netiekizmantots

Uzdevuma taustins

Laujuzglabatun parvaldit 64 metinasanas programmas, kuras var personalizét operators.
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4. |[EKARTAS LIETOSANA

4.1 Sakuma ekrans

Kadieslégts, generators veic vairakas parbaudes, lai garantétu sistémas un visu tai pieslégto ieri¢u pareizo darbibu. Saja etapa
tiek veikta arigazes parbaude, lai parbauditu, vaiir pareizs savienojums ar gazes padeves sistemu.

4.2 Galvenais ekrans

Laujkontrolét sistému un metindSanas procesu, atainojot galvenosiestatijumus.

4.3 Galvenais MMA procesa ekrans

®_.| '-.A =Y |V (1) Merijumi

@ MetindSanas parametri

g €58 m_[\._r _I— (3) Funkcijas

I. 'BBA

T

Mertjumi
Metindsanas laika faktiskdas strdvas un sprieguma mérijumitiek atainoti LCD displeja.

— — _ Metinasanas strava
X |-|A 'c' |V @ Metina3anas strava

® é>

Metinasanas parametri
» Izvélieties nepiecieSamo parametru piespiezot kodétdja pogu.

Hl D 8 A VRD (Voltage Reduction Device)

Spriegumaredukcijasierice
é é,) é) Uzrada, ka tiek kontroléts aprikojuma tuksgaitas spriegums.

Funkcijas
Laujiestatit vissvarigdkds procesa funkcijas un metingSanas metodes.

| E | @@d}‘l Sﬁ@“ I R | @ MetindSanas process

@ Metinasanas metodes
é) é) é) (3) MMAsinergija

=

MetindSanas parametri
Parametraikona

Parametravértiba

Parametra mérvieniba

@@@@@
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Metindsanas process

L

MMA TIGDC TIGAC
Metinasanas metodes
@@ﬂ‘ Laujizveléties metinaSanas metodi

Tie3a polaritate [BG= | Pretéjapolaritate Mainstrava

MMA sinergija

Sﬁ@] Laujiestatit vislabdko loka dinamiku, izvélotiesizmantojama elektroda veidu.

Izvélétos pareizu loka dinamiku, variegut baroSanas avota maksimalas priekSrocibas un nodrosinat vislabako
iespéjamo metinasanas veiktspéju.

Standard Celuloze Térauds Aluminijs Cuguns
(Baziskais/Rutils)

Izmantojama elektroda teicama metinasanas spéja nav garantéta.
MetindsSanas spéja ir atkariga no izlietojamo materidlu kvalitates un to saglabasanas, ekspluatdcijas un
metindSanas apstakliem, dazadiemiespéjamiem lietoSanas veidiemu.c.

4.4 Galvenaqis TIG procesa ekrans

O f{’\, nA e (1) Merijumi

A @ Metinasanas parametri

@ Funkcijas

=11 00a_
= il [l
®

t 1

Merijumi
Metinasanaslaika faktiskds stravas un sprieguma mérijumitiek atainoti LCD displeja.
@ Metinasanas strava

| .("'::\, DA :::.:::V (2) Metinasanasstrava

® o

Metinasanas parametri

i ‘ @ Metina$anas parametri
@— — » Izvélieties nepiecieSamo parametru piespieZot kodétdja pogu.
Hl @ 2 e e o= I .. .
:f i! » Noreguléjietizvéléta parametravértibu, pagriezot kodétaju.

LA

' @ Parametraikona
[ I[l 'g :l 2 A @ Parametravértiba
é) é) é) @ Parametramérvieniba
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Funkcijas
Laujiestatit vissvarigdkds procesa funkcijas un metingSanas metodes.

Metinasanas process
DeDrive @ P

o [ B [
® & o

Metinasanas process

> B

TIGDC TIGAC MMA

@ Metinasanas metodes

@ Stravas pulsdcija

Laujizvéléties metinGSanas metodi

2soli

Ja 2 solumetodé piespiest pogu, gaze saks plast unizveidosloku.
Kad poga bis atlaista, strava atgriezas uz nulli stravas samazindsanas laika.
Kad loks bUs partraukts, gaze plast gazes pécplismaslaika.

4soli
Kad 4 soJu metodé pogu piespiez pirmoreizi, gdze sak plust, nodrosinot manudlo gazes pirmsplasmu.
AtlaiZottiekizveidotsloks.
Bilevel
ReZima DIVILIMENI metinatajs var metinat ar 2 dazadam ieprieks iestatitam stravam. PiespieZot pogu
pirmo reizi, sakas gazes pirmsplusmas laiks, tiek izveidots loks un sdkas metinasana ar sakotnéjo stravu.
AtlaiZot pogu pirmo reizi, sakas stravas palielinasana,,11”. Ja metinatajs piespiez un atri atlaiz pogu,
notiek parslégsanauz,12”. Ja atri piespieZ un atlaiz pogu, notiek parslégsandas uz 11" utt. Ja tur
piespiestu poguilgaku laiku, sakas stravas samazinasana un tiek sasniegta beigu strava. Ja atlaiz pogu,
loks tiek partraukts, bet gaze turpina plust pécplusmaslaika.

Stravas pulsacija

@ i Pulséjosa o o . I m Mainstravas/ |
strava Atrllmpu'Sl lidzstravas EGSYArC

4.5 Programmas ekrans
PI‘O@ Laujuzglabdtun parvaldit 240 metinGgSanas programmas, kuras var personalizét operators.

Programmas (JOB)

Skatietsadalu ,Galvenais ekrans”

Programmas atmina

» leejiet izvélné ,programmas atmina”, turot piespiestu pogu. P un turot to LV
vismaz vienu sekundi.

» Atlasiet nepiecieSamo programmu (vaituksu atminu), pagrieZzot kodétaju.

=== Atminatuksa

@< Programmasaglabata

» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu %) .
» Saglabdgjiet visus pasreizéjos iestatijumus izvélétaja programmd, piespiezZot

{ pogu. .
£ c
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levadiet programmas aprakstu.
@ ' » Atlasiet nepiecieSamo burtu, pagriezot kodétaju.
‘ » Saglabagjietizvéléto burtu, piespiezot kodétaju.
= » Atceliet p&dé&jo burtu, piespieZot pogu. [<—=.
[ WELDING DEMO-—- ] » Apstiprinietdarbibu, piespiezot pogu & |.
[ ABCDEFGHIJKLMHQPQR§ » Apstipriniet darbibu, piespiezot pogu [Ef .
TUVWXYZ_ . -+1 #7! _$%&
0123456789 |
<= | 19 | SFi
@ Laisaglabdatu jaunu programmu jau aiznemtaja atmina, jaatcel atminas vieta ar obligato procediru.
» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu[5) .
» Nonemietizvéléto programmu, piespieZot pogu£3 |
@ ﬁ » Atsdcietsaglabdasanas proceddru.
% !
| !
Programmasizgisana
» IzgUstiet 1 pieejamo programmu, piespiezot pogu\@\.
» Atlasiet nepiecieSamo programmu, pagriezot kodétaju.
» Izvélieties nepiecieSamo programmu, piespiezot pogu.[@\.
@ Tiek izgUtas tikai atminas vietas, kur atrodas programmas, bet tuk3as vi

tiek automatiskiizlaistas.

Constantcurrent
Programmas at¢ed$ainiga strava)

» Atlasiet nepiecieSamo programmu, pagriezot kodétdju.
» Nonemietizvéléto programmu, piespieZot pogu 23 |

WELDING DEMO » Apstiprinietdarbibu, piespiezot pogu 5.

<
E 3
AR

r
\.

LV

» Apstiprinietdarbibu, piespiezot pogu| % .
» Nonemietizvéléto programmu, piespieZot pogu 23 |

&

>3 | @ calb
5. IESTATISANA

elding

voestalpine

etas

5.1 Parametruiestatisanauniestatisana

Laujiestatitunregulét papildparametru sérijas metinaSanas sistémas uzlabotaiun precizakai kontrolei.
lestatiSanas laika esoSie parametri tiek organizéti attieciba uz atlasito metindSanas procesu unirapzimétiar ciparu kodu.
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leiesanaiestatijumos

» ArsonolUkunospiedietun 5 sekundesturietenkodera pogu.
» lerakststiks apstiprindts aruzrakstu O uz displeja.

Setup XP User

0

Save
SEXIT

[ = [&]

NepiecieSama parametraizvéleunregulésana

» Griezietkodétajulidz atainosies nepiecieSama parametra cipara kods.

» JasajabridipiespieZ taustinu kodétdju, atainosiesizvélétd parametraiestatita vértiba, ko var noregulét.

IzieSana noiestatijumiem

» Laiizietuno ,reguléSanas” sadalas, piespiediet taustinu kodétaju vélreiz.
» Laiizietunoiestatijumiem, dodietiesuz parametru,,0” (saglabdtuniziet) un piespiediet taustinu kodétgju.

» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu[&) .

» Laisaglabdtuizmainasunizietu noiestatidanas, nospiediet taustinu:| £ .

5.1.1 lestatisanas parametru saraksts (MMA)

0 Saglabatuniziet
Save Laujsaglabatizmainasuniziet noiestatijumiem.
&
Exit
1 Atiestate
Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vertibam.
Res
N———/
3 Hot start
Laujregulétkarstas palaides vértibu MMArezima.
Aﬁ- Laujveiktreguléjamo karsto palaidilokaizveidoSanas fazé, kas atvieglo palaides darbibas.
\——/ Pamataelektrodu Celulozes elektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 80% 0/izslégts 500% 150%
CrNielektrodu Aluminija elektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 500% 100% 0/izslegts 500% 120%
Cugunaelektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 100%
7 Metinasanas strava
Laujregulét metindSanasstravu.
Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax 100A
8 Arcforce

Laujregulétlokaforsésanasvéertibu MMA metinasana.
Pielaujreguléjamo energétisko dinamisko reakciju metindsana, kas atvieglo palaides darbibas.

Loka forséSanasvertibas palielinasana, laisamazinatu elektroda pielip§anas risku.

Pamataelektrodu Celulozes elektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 30% 0/izslégts 500% 350%
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CrNielektrodu Aluminija elektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 30% 0/izslégts 500% 100%
Cugunaelektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 70%

Dynamic power control (DPC)

Laujizveléties nepiecieSamo V/I funkciju.

1=C Constant current (nemainiga strava)

Loka garuma palielin@jumam vai samazingjumam nav batiskasietekmes uz nepiecieSamo metinasanas stravu.
leteicams elektrodam: Pamata, Rutils, Skabe, Térauds, Cuguns

1220 Kritosa raksturlikne ar reguléjamu slipumu

Loka garuma palielindjumsizraisa metinasanas stravas samazinajumu (un otradi) atbilstosi vértibai, kas noteikta
no 1lidz 20 apmériem uz voltu.

leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs

P=C Pastavigajauda

Loka garuma palielindjumsizraisa metinasanas stravas samazinajumu (un otradi) atbilstosi likumam: V:[=K
leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs

Loka atdalisanas spriegums

Laujiestatit spriegumaveértibu, pie kuras tiek forséta elektriskaloka partrauksana.

Laujlabak parvaldit dazadus ekspluatacijas apstak]us.

Pieméram, punktmetindsanas fazeé zems loka atdaliSanas spriegums samazina loka atkdrtotas izveidoSanas
iespéjamibu, kad elektrodu parvieto tdlak nosagataves,samazinotsagataves apsjakstisanas,apdedzindSanasun
oksidacijasiespéjamibu.

Jaizmanto elektrodus, kuriem nepiecieSams augsts spriegums, irieteicamsiestatit augstuslieksni, lainovéerstuloka
partraukSsanu metinasanas laika.

w Nekada gadijuma neiestatiet loka atdaliSanas spriegumu augstaku par baroSanas avota tuksgaitas

spriegumu.
Pamata elektrodu Celulozes elektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 99.9V 57.0V 0/izslégts 99.9V 70.0V

Metinasanas atrums

Laujiestatit metinagSanas atrumu.

Default cm/min: references atrums manudlai metinasanai.
Syn: Sinergisko vértibu

Minimums Maksimums Noklusejums

1Tcm/min 200cm/min 15 cm/min

lekartasiestatisana

Laujizveléties nepiecieSsamo grafiskointerfeisu.
Laujpiek]at augstakiemiestatijumulimeniem.

Skatiet sadaju "Interfeisa personalizacija (Setup 500)"

Veértiba Lietotajainterfeiss Veértiba Atlasitais lTmenis
XE Vienkarsotais rezims USER Lietotajs

XA Paplasinatais rezims SERV Service

XP Profesionalaisrezims vaBW vaBwW

Lock/unlock
Laujbloket pane]avadiklasunievadit aizsardzibas kodu.
Skatiet sadaju"Lock/unlock (Set up 551)".

Pikstenasignals
Laujregulét pikstenasignalu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 10 10
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Reguléesanassolis
Laujregulét parametru arsoli, kuru var personalizét operators.

Minimums Maksimums Nokluséjums

1 Imax 1

Aréjais parametrs CH1,CH2,CH3,CH4

Laujparvalditaréjoparametru1, 2, 3,4 (minimala vértiba, maksimala vértiba, nokluséjumavertiba, izvélétais

parametrs).
Skatiet sadau "Aréjo vadiklu parvaldiba (Set up 602)".

Kédes pretestibas kalibrésana
Laujkalibrétiekartu.
Skatiet sadaju "Kedes pretestibas kalibréSana (set up 705)".

Stravas radijums
Laujatainot metindSanas stravas faktisko vértibu.

Spriegumaradijums
Laujatainot metindSanas sprieguma faktisko vértibu.

Siltuma pieplides HI merijums
Laujnolasit metindSanas siltuma pieplides mérijuma vértibu.

5.1.2 lestatiSanas parametru saraksts (TIG)

—_—
Save

&
Exit

-

Res

CRCRNCRNC

Saglabatuniziet
Laujsaglabatizmainasunizietnoiestatijumiem.

Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vertibam.

Gazes pirmsplisma
Laujiestatitunregulétgdzes plismu pirms lokaizveidoSanas.
Laujpiepildit degliargdziun sagatavotvidimetindsanai.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 99.9s 0.1s
Sakotnéja strava

Laujregulét metindSanassakumastravu.
LaujmetinaSanasvannaiuzreiz péclokaizveidodanas but karstdkaivai aukstakai.

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums

Nokluséjums

1% 500% 50% 3A Imax

Sakotnéjas stravas laiks
Laujiestatitlaiku, kadu sakotnéja stravatiek uzturéta.

Minimums Maksimums

0/izslegts 99.9s

Nokluséjums

0/izslegts

Stravas pakapeniska palielinasana
Laujiestatit pakapenisku pareju no stravas uz metinasanas stravu.

Minimums Maksimums

0/izslegts 99.9s

Nokluséjums

0/izslégts
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Metinasanas strava

Laujregulét metindSanasstravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax 100A

Divulimenustrava

Laujregulétsekundaro stravudivulimenu metinasanasrezima.

Piespiezot degla pogu pirmoreiz, gdzes pirmsplusmaizveido loku, metindSanaitiekizmantota sakotnéja strava.
AtlaiZot to pirmoreiz, notiek metinasanas stravas pakapeniska paaugstinasanalidz,,11".

Jametinatdjs piespiez un atriatlaiz pogu, var tiktizmantots,, 12",

Ja atkal atri piespiez un atlaiz pogu, notiek parslégsandasuz,11” utt.

Jaturpiespiestu poguilgdku laiku, sakas stravas samazind$ana un tiek sasniegta beigu strava.

JaatlaiZ pogu, loks tiek partraukts, bet gaze turpina plust pécplismas etapa.

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax - 1% 500% 50%
Pamatstrava

Laujregulét pamatstravuimpulsu, atruimpulsu rezima.

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Isald - 1% 100% 50%

Impulsu frekvence
Laujregulétimpulsu frekvenci.
Laujiegltlabakusrezultatus, metinot planus materialus unlabdku valnisa estétisko kvalitati.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.1Hz 25Hz 5Hz

Impulsudarbacikls
Laujregulétdarbacikluimpulsmetinasana.
Laujuzturétmaksimumstravuisaku vaiilgaku laiku.

Minimums Maksimums Nokluséjums
1% 99 % 50 %

Atroimpulsu frekvence
Laujregulétimpulsu frekvenci.
Laujfokusétdarbibuunlabdkstabilizét elektrisko loku.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Impulsu stravasizmainas

Laujiestatitstravasizmainu laikuimpulsurezima.

Laujnodrosinatlaidenusolistarp maksimumstravu un pamata stravu, kas nodrosinds aptuvenivaju metindsanas
loku.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslegts 100 % 0/izslegts

Stravas pakdapeniska samazinasana
Laujiestatit pakapenisku parejuno metindsanas stravas uz beigu stravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslégts 99.9s 0/izslégts

Beigustrava
Laujregulétbeigustravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax 10A 1% 500 % -
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Beigu stravas laiks
Laujiestatitlaiku, kuru tiek uzturéta beigu strava.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslegts 99.9s 0/izslegts

Gazes pécplisma
Laujiestatitunregulétgazes plismu metindSanasbeigads.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0.0s 99.9s syn

Mainstravasvilna forma AC @Gt

Laujizvéléties nepiecieSamo mainstravas vijna formu.

Squarewave Nokluséjums Triangular wave

Triangular-sine wave Square-triangular wave
Square-sine wave Sine-square wave

Sine-triangularwave Triangular-square wave

tatatitd

PP

Frequenza AC Qe

Laujregulét polaritates mainas frekvenci TIG AC metinasana.
Laujfokusétdarbibuunlabdkstabilizét elektrisko loku.

Minimums Maksimums Nokluséjums
20Hz 200 Hz 100 Hz

Mainstravas lidzsvars @G%8¢

Laujregulétdarbaciklu TIGAC metindsana.
Laujuzturét pozitivu polaritatiisaku vaiilgaku laiku.

Minimums Maksimums Nokluséjums
15 % 65% 35%

Fuzzylogic

Laujregulétjaudu, ko padod sistéma lokaizveidoSanas fazes laikd, izvélotiesizmantojama elektroda diametru.
Laujsasilditelektroduun/vaisaglabat galu neskartu.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0.1Tmm 5.0mm 2.4mm

Easy rounding

Laujpadotlielaku energijasdaudzumu TIG AClokaizveidoSanas fazé.
Laujnoapalotelektrodu vienveidigi un sistematiski.

Funkcija tiek automatiski atspéjota péclokaizveidosanas.

Padodama jaudair atkariga no elektroda diametra, kad iestatits fazilogika.

Veértiba Nokluséjums Atzvana funkcija
izslegts X Funkcija atspéjota
ieslegts - Funkcijaiespéjota

Mix AC - Lidzstravas laika sajaukSana

Laujregulét metinaSanaslaiku lidzstrava, kadiriespéjota funkcija AC MIX (Mainstravas sajauk$ana).

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.02s 2.00s 0.24s
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Mix AC - Lidzstravas laika sajauksana QN

Laujregulét metindsanaslaiku mainstrava, kadiriespéjota funkcija AC MIX (Mainstravas sajauksana).

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.02s 2.00s 0.24s

Metinasanasstrava (Lidzstravas)

Laujregulét metinaSanasstravu lidzstrava, kad iriespéjota funkcija AC MIX (Mainstravas sajauksana).

IDC Minimums Maksimums Nokluséjums
1% 200 % 100 %
203 Tigstart(HF)
Laujizvéléties nepiecieSamoslokaizveidoSanasrezimus.
Veértiba Nokluséjums Atzvana funkcija
ieslegts X HF START
izslegts - LIFT START

Punktmetinasana
Laujiespéjot,,punktmetindSanas” procesu un noteikt metinasanas laiku.
Laujizveélétieslaiku metindSanas procesam.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 99.9s 0/izslegts
Restart

Laujaktivizétrestartésanas funkciju.
Laujnekavéjoties partrauktloku stravas samazinasanas vaimetindsanas ciklarestartésanaslaika.

Vértiba Nokluséjums Atzvana funkcija
0/izslegts - izslégts

1/0on X ieslégts

2/0f1 - izslegts
Easyjoining

LaujizveidotlokuimpulsurezZima, ar funkcijas stravu un laiku pirmsiepriek$ iestatito metinaSanas apstak]ju
automatiskas atjaunosanas.

Laujnodrosinatlielaku atrumu un precizitati, veicot detaju piekermetinasanu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.1s 25.0s 0/izslegts

Extraenergy G¥AE

Laujstravaslidzsvaro$anu pozitiva polaritaté, salidzinot ar negativo polaritati.
Laujiegltlabaku pamatmateriala tiribu vailabdku metindmibu, saglabgjot vidéjo stravas vértibu nemainigu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
1% 200% 100 %
Metinasanas atrums

Laujiestatit metinGSanas atrumu.
Default cm/min:references atrums manuadlai metinasanai.
Syn: Sinerdgisko vértibu

Minimums Maksimums Nokluséjums

1cm/min 200cm/min 10 cm/min
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500 lekartasiestatisana

Laujizvéléties nepiecieSamo grafisko interfeisu.
Laujpieklut augstakiemiestatijumulimeniem.

Skatiet sadaju "Interfeisa personalizacija (Setup 500)"

Vertiba Lietotajainterfeiss Veértiba Atlasitais limenis
XE Vienkarsotaisrezims USER Lietotajs

XA PaplaSinataisreZims SERV Service

XP Profesionadlais rezims vaBW vaBW

551 Lock/unlock
Laujbloket panejavadiklas unievadit aizsardzibas kodu.
a Skatiet sadaju "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Pikstenasignals

, Laujregulét pikstenasignalu.
- Minimums Maksimums Nokluséjums
—J T
0/izslegts 10 10

601 Regulésanassolis
Laujregulét parametru arsoli, kuru var personalizét operators.

Minimums Maksimums Nokluséjums

1 Imax 1

602 Aré&jais parametrs CH1,CH2,CH3,CH4

Laujparvalditaréjoparametru1, 2, 3,4 (minimala vértiba, maksimala vértiba, nokluséjumavertiba, izvélétais

parametrs).
—

Skatiet sadaju "Aréjo vadiklu parvaldiba (Set up 602)".

606 U/Ddeglis

Laujparvalditarejo parametru (U/D).
U/D Veértiba Nokluséjums Atzvana funkcija
N~ J o s
0/izslegts | - izslégts
1/11 X Strava
O - Programmasizgtsana
A

Kedes pretestibas kalibresana
Laujkalibrétiekartu.
Q Skatiet sadaju "Kédes pretestibas kalibrésana (set up 705)".

~l
[—]
(¥,

751 Stravasradijums

[ Laujatainot metinasanas stravas faktisko vértibu.

752 Spriegumaradijums
Laujatainot metindSanas sprieguma faktisko vértibu.

768 Siltuma pieplides HI mérijums
Laujnolasit metinaSanas siltuma pieplides mérijuma vértibu.

801 Aizsardzibasrobezveértibas
Laujiestatit bridindjumurobezvértibasun aizsardzibas robezveértibas.
A’)?\ Laujkontrolét metinaSanas procesu, iestatit bridingjumarobezvértibas un aizsardzibas robezvértibas
\ ) galvenajiem méramajiem parametriem.
Laujprecizikontrolétdazadas metinaSanas fazes.
Skatiet sadalu "Aizsardzibasrobezvértibas (Setup 801)".
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5.2 Ipasas procediras parametru izmanto$anai

5.2.1 7 segmentudispleja personalizacija
Laujnepartrauktiradit parametravertibu 7 segmentudispleja.

» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.
Setup XP User » Izvélieties nepiecieSamo parametru, pagrieZot kodétaju.
» Saglabagjietizveéléto parametru 7 segmentudisplejd, piespiezot pogu R
‘ 3 » Saglabdjietunizejiet no pasreizéjaekrana, piespiezot pogu 5.
<P 5.0 win
min
S S ave]
e IAEXit

5.2.2 Interfeisa personalizacija (Set up 500)
Laujpielagot parametrus galvenajdizvélné.
500 lekartasiestatisana

" Laujizveéléties nepiecieSamo grafiskointerfeisu.
?E‘ Veértiba Lietotajainterfeiss
XE Vienkarsotaisrezims
XA Paplasinataisrezims
XP Profesionalais rezims
XE REZIMS
MMA

Metindsanas parametri @

G

Tl
Metindasanas parametri m m ﬁ] m m m @] @
Funkcijos o) 08) (=) Y ey By ()

XAREZIMS

MMA

Metinasanas parametri {I,] [“.r\-] [U_J

Funkcijas [@{ Cls H@ﬂk‘]ﬂ]

A | 15| ez ime- | e |

G

Tl
L) (L) () (re) (A ) () (L (R (e
Metinasanas parametri
o] (B8] (o

e 50 (88) (=) (Y by [y )
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| bt’ijhlerwf?"?[[]?
XP REZIMS

MMA

Metindasanas parametri {I,J {'U'\-] [I]_J

Funkcijas { Sﬁ@ H @B H@]’Nﬁ

A | 5| o2 e | [ |

Metinasanas parametri

Funkcijas [{H}] {

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Laujblokét panelavadiklasunievadit aizsardzibas kodu.

Setup XP User

o
o
'y

)
Q
N

|
E 33 |

Panela funkcijas

dq

G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0;
[184 % 22mm ke 3Hmm v B5v

S1.608 6
ArcDrive

= [ 31 [a=]20)

Parametra atlase

» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.
» Izvélieties nepiecieSamo parametru (551).
» Aktivizéjietizveléta parametrareguléSanu, piespriezot kodétaja pogu.

Parolesiestatisana

» lestatiet ciparu kodu (paroli), pagrieZot kodétaju.
» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.
» Apstiprinietdarbibu, piespiezot pogu [ .

Save

» Laisaglabatuizmainas, nospiediet pogu: | .

Veicot jebkuru darbibu blokétaja vadibas paneli, paradasipass ekrans.

Panela funkcijas

» Uz laiku (5 minGtém) piekl|Ustiet pane]a funkcijam, pagriezot kodétdju un ievadot
pareizo paroli.

» Apstiprinietdarbibu, nospiezot enkodera taustinu.

» Pilnigi atblokejiet vadibas paneli, ieejot iestatijumos (skat. iepriek$ sniegtas
instrukcijas)un parslédziet parametru 551 uz,,0” (izslégts).

» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.

» Laisaglabatuizmainas, nospiediet pogu: [ .
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5.2.4 Aréjo vadiklu parvaldiba (Set up 602)

Laujparvaldit aréjo parametru 2 (minimala vértiba, maksimala vértiba, nokluséjuma vértiba, izvélétais parametrs).

Setup XP User Parametra atlase
4L leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétdja pogu vismaz 5 sekundes.
» Izvélieties nepiecieSamo parametru (602).
602 » leejietekrana, Aréjo vadiklu parvaldiba”, piesprieZot kodétaja pogu.
IAEXit 4l

Aréjo vadiklu parvaldiba

I[l » Izvélieties nepieciesamo RC talvadibas izeju (CH1, CH2, CH3, CH4), piespieZot
pogu. lH

Min 3 A » Atlasiet nepiecieSamo parametru (Min-Max-parametru), piespiezot kodétdja
) pogu.
1 » Noreguléjiet nepiecieSamo parametru (Min-Max-parametru), griezot kodétaju.

Max S B B A » Laisaglabatuizmainas, nospiediet pogu: [ Ef.

5 1 Apstipriniet darbibu, piespieZot pogu [ |
CHil 2 1% |

RS

5.2.5 Kedes pretestibas kalibréSana (set up 705)
» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.
‘ » Pieslédzietgeneratoru metinagSanas kédei(galds vaisagatave).

Laujkalibrét generatoru atbilstosi pasreizéjai metinadSanas kédes pretestibai.
» Izvélieties nepiecieSamo parametru(705).
@ :B l : mQ » Nonemietvacinu, laiatklatu degja sprauslas turétaja uzgali. (MIG/MAG)
(Sayvel

Parametra atlase
Setup XP User
» Aktivizéjietizveléta parametraregulésanu, piespriezot kodétaja pogu.
{

35 [SIEXI |

Kalibresana
Setup XP User
» Novietojiet stieples vadotnielektriskaja kontakta arsagatavi. (MIG/MAG)

» Nospiediet pogu[ &, lai sdktu proceddru.
{&dﬁ { Boﬂ

» Pieskarietiesuz vismaz vienu sekundi.
> =

» Péckalibrésanas pabeigsanas tiks atjauninata displejd redzama vértiba.
“Save |

» Apstiprinietdarbibu, piespiezot pogu & .
» Apstiprinietdarbibu, piespieZot pogu[5) .

L—Ji—

S » Laisaglabatuizmainas unizietu noiestatisanas, nospiediet taustinu: [§Z3.
5.2.6 Aizsardzibasrobezveértibas(Setup 801)

Laujiestatitbridindjumurobezvértibasun aizsardzibasrobezvértibas.

Laujkontrolét metinGSanas procesu, iestatit bridinGjumarobezvértibas un aizsardzibasrobezvertibas galvenajiem
meéramajiem parametriem.
Laujprecizikontrolétdazadas metinasanas fazes.

Bridinajumarobezvertibas Aizsardzibasrobezvertibas ]

Metinasanasstrava Metinasanasstrava

Gazes plismasradijums Robota kustibas atrums

v
£

2=

e

A A
@ Stravas radijums (elektrodzinéjs 1) @ Stravas radijums (elektrodzingjs 2)
—_— —_—
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| 801

&%

- (e
A | OFF| OFF
| OFF| OFF|

Ml [ = | L) | B2

GV Min(A) Max(A)

o> & | OFF] OFF
o3| OFF| BFF

Gt |asn [ ®9 | P

Alarm

@ Dzesésanasskidruma plusmasradijums Stieples atrums
t@ Dzesésanasskidrumatemperatdrasradijums

Parametra atlase

» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.
» Izvélieties nepiecieSamo parametru(801).
» leejietekrana, Aizsardzibasrobezvértibas”, piespriezot kodétaja pogu.

Parametra atlase

» Izvélieties nepiecieSamo parametru, piespiezot pogu (@ .

» Izvélieties aizsardzibas robeZvértibasiestatisanas metodi, piespieZot pogu ###

lekartasiestatisana
A/ Absollta vértiba 0/ Procentudld vértiba
Vv ()

Drosibasrobezvertibuiestatisana

@ Bridinajumarobezvértibu ITnija
@ TrauksmesrobezZveértibulinija
@ Minimalo ITmenustabins

@ Maksimalo Iimenustabins

» Izvélieties nepiecieSsamo qili, piespiezot kodétdja pogu (izvéléta aile tiks izdalita).
» Noreguléjietizvéelétasrobezvertibaslimeni, pagriezot kodétaju.
» Laisaglabatuizmainas, nospiediet pogu: [ .

Ja tiek parsniegta viena no bridingjuma robezvértibam, vadibas paneli
pardadas vizualais signals.

(5 Ja tiek parsniegta viena no trauksmes robezvértibam, vadibas panell
pardddsvizudlais signdls un metinadSanas darbibas tiek uzreiz blokétas.
(37 Var palaist vai apturét metinGsanas filtrus, lai novérstu kludainus signdlus

loka izveidoSanas un partrauk$anas laikd (skat. sadaju ,lestatisana” -
Parametri 802-803-804).
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6. TEHNISKA APKOPE

)

/

L
A

Regulara sistéemas tehniska apkope atbilstosi razotdja instrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam piekJuves un
darba durvim un vakiem jabut aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét. Ne|aujiet stravvadosiem
putekliem uzkraties blakus restémunvirs tam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts personals. Jebkurs sistémas detaju remonts vai

nomaina, ko veicis nepilnvarotais persondls anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas detalu remontu vai
nomainudrikst veikt tikai kvalificéts personals.

Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas!

6.1 Barosanas avotad javeic Sadas periodiskas parbaudes

6.1.1 lekarta

Ihll

=

Iztiriet baroSanas avota iekSpusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem. Parbaudiet
elektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

6.1.2 Laiveiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turétajus un/
vai zemeéjuma vadus:

)

;

Parbaudietkomponentatemperatiru un parliecinieties, katas nav parkarsis.

Vienmeérizmantojiet cimdus, kas atbilst droSibas standartiem.

Izmantojiet piemérotas atslégas uninstrumentus.

6.2 Atbildiba

Janetiek veiktaieprieks aprakstita tehniska apkope, visas garantijas tiek anulétas un raZotdjs neuznemas nekadu
atbildibu.RaZotdjs atsakds no atbildibas, jalietotdjs neievéroinstrukcijas.JairSaubasun/vaiproblémas, vérsieties
tuvakajaklientu apkalposanas centra.

7. TRAUKSMJU KODI

N—

TRAUKSMES SIGNALS

Trauksmes ieslégSands vai kritiskas drosibas robezvértibas parsniegsanas gadijuma vadibas paneli paradds
vizudlais signdls un metindsanas operacijas tiek nekavéjoties blokétas.

UZMANIBU!

Trauksmes ieslégsands vai kritiskas drosibas robezvértibas parsniegsanas gadijuma vadibas panell paradads
vizudlais signdls un metindsanas operdcijas tiek nekavéjoties blokétas.

Turpmak ir uzskaititas visiiekartas trauksmes signdli un visas drosibas robezveértibas.

A Parkarsana E A Parkarsana E
EO1 E02

A Parkarsana E A Spékamodulastravas parslodze (Inverter) -“{
EO03 E10

A lekartas konfiguracijasklada ? A Sakaruk|ida -’I‘_
E11 . E13

ﬁ Nederiga programma 1—0 95 Nederiga programma 1—0
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A Sakaruk|ada (uP-DSP) -’I A Nederiga programma 4—0
E17 : * | e gapreg
A lekartas konfiguracijas klada ? A Atminask]ame E
E19 . E20
A Datuzudums h A Sakaruklida (DSP) -’I
E21 N | | E22 ’ -
A AtminaskJame (RTC) ﬂ A Atminask]ime (Temperataras radijums) E
E27 E28
A Mérijuminav saderigi ‘?‘ A Sakaruk|ada (H.F.) -’I‘_
E29 E30
A Sakaruk|ada (AC/DC) -’I‘_ A Parak zems spriegums V‘
E31 E38
A lekartas barosanask|ame * A lekartasbarosanask|ame *
E39 ’ ]] E40 ' ]]
A _. oL _ A Parsniegts stravas [imenis (Apakséja A*
E43 DzeséSanas skidruma trakums u Eba | robezvértiba)
A Parsniegts stravas [imenis (Augséja A f A Parsniegts spriegumalimenis (Apakséja V‘
E55 | robezvertiba) E56 | robezvertiba)
A Parsniegts sprieguma limenis (Augséja V f & Parsniegts stravas [imenis (Apakséja A*
E57 | robezvertiba) E62 | robeivertiba)
& Parsniegts stravas [imenis (Augséja A f & Parsniegts spriegumalimenis (Apakséja V‘
E63 | robeivertiba) E64 | robeZvértiba)
& Parsniegts sprieguma limenis (Augséja V f A lestatitas drosibasrobezvértibas nav &
E65 | robezvertiba) E70 | saderigas
g DzeséSanas Skidruma parkarSana u
8. PROBLEMU NOVERSANA
L]
Sistéma neieslédzas (zala LED izslegta)
lemesls Risin@jums

» Na

vtikla sprieguma kontaktligzda.

» Bojatakontaktdaksavaivads.

» Pardedzislinijas drosinatdjs.

» BojatsieslégSanas/izslégsanasslédzis.

» Bojataelektronika.

» PécnepiecieSamibas parbaudietun veiciet elektriskas sistemas
remontu.

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

»

¥

317

Izmantojiet tikai kvalificétu personalu.

Aizvietojietbojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Aizvietojiet bojatu komponentu.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.
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Navizejasjaudas (sistema nemetina)

lemesls Risin@jums

» Bojatadeglamelites poga.

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

» Sistéma parkarsusi(temperatdras trauksme —
dzeltena LED ieslégta).

3

Uzgaidiet lidz sistéma atdzisis, neizslédzot to.

» Nepareizszeméjumasavienojums.

2

Pareiziiezemeéjiet sistému.
Izlasietrindkopu,,Uzstadisana”.

¥

» Tiklaspriegums arpus diapazona (dzeltena LED
ieslegta).

4

Atgrieziet tikla spriegumu baro$anas avota pielautajd diapazona.
Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu ,,Savienojumi”.

¥

¥

» Bojata elektronika. Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

2

Nepareizaizejasjauda

lemesls Risinajums

¥

Pareiziizvélieties metinasanas procesu.
Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

» Nepareizametindsanasprocesaizvélevaibojats
selektoraslédzis.

¥

¥

»

¥
3

Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi Atiestatiet sistému un metindSanas parametrus.

iestatitas.

4

Bojats potenciometrs/kodétajs metinasanas
stravasregulésanai.

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

¥

Tikla spriegums arpus diapazona Pareizipieslédziet sistemu.

Izlasietrindkopu ,,Savienojumi”.

3

Trikstievadestiklafazes.

¥

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu ,,Savienojumi”.

¥

¥
¥

Bojataelektronika. Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Loka nestabilitate
lemesls Risin@jums

» Nepietiek aizsarggazes. » Noreguléjietgazes plismu
» Parbaudiet, vaidifuzorsun deglagazessprauslairlaba stavokli.

» Mitrums metindSanasgaze. » Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, laigdzes padeves sistémavienmér bltu teicama
stavokli.
» Nepareizimetindsanas parametri. » RUpigiparbaudiet metinasanas sistému.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Parmérigas slakatas

LV

lemesls

» Nepareizslokagarums.

» Nepareizimetindsanas parametri.

» Nepietiek aizsarggazes.

» NepareizalokareguléSana.

» Nepareizs metinasanasrezims.

Nepietiekams sakusuma dzilums

lemesls

» Nepareizs metinasanasrezZims.

» NepareizimetinaSanas parametri.
» Nepareizselektrods.

» Nepareizamalassagatavosana.

Risin@jums

¥

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindsanas spriegumu.

¥

¥

Samaziniet metinasanas spriegumu.

¥

Noreguléjiet gazes plusmu
Parbaudiet, vaidifuzors un degja gdzes sprauslairlaba stavokli.

¥

¥

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vertibasiestatijumu.
Izmantojietindukcijas savienojumu ar augstaku iestatijumu.

¥

3

Samaziniet deglalenki.

Risinajums

» Samazinietvirzibas atrumu metindsanaslaika.
» Samazinietmetinasanasstravu.

» lzmantojiet mazdka diametra elektrodu.

» Palielinietmalu nosjaupsanu.
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» Nepareizszemé&jumasavienojums.

» Metindmas sagatavesirpardklielas.

Sarnuieklavumi
lemesls
» Netiriba.
» Parakliels elektrodadiametrs.

» Nepareiza malassagatavosana.

» Nepareizs metinasanasrezZims.

Volframaieklavumi
lemesls

» Nepareizimetindsanas parametri.
» Nepareizselektrods.

» Nepareizs metinasanasrezims.

leslegumi
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

PielipSana
lemesls

» Nepareizslokagarums.
» NepareizimetindSanas parametri.

» Nepareizs metindsanasrezZims.

» Metindmassagatavesirpardklielas.

» Nepareizalokaregulésana.

lededzesrievas

lemesls

» Nepareizimetindsanas parametri.
» Nepareizslokagarums.

» Nepareizs metinasanasrezims.

» Nepietiek aizsarggdzes.

Oksidacija
lemesls

» Nepietiek aizsarggazes.

»

»

»

Pareiziiezeméjiet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Uzstadisana”.

Samaziniet metinasanas stravu.

Risin@jums

»

»

»

»

Rapiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.
Izmantojiet mazdka diametra elektrodu.
Palieliniet malu nosJaupsanu.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Veiciet vienmérigas kustibas metindsanas darbibu laika.

Risin@jums

»

»

»

»

»

Samaziniet metindSanas spriegumu.
Izmantojiet lielaka diametra elektrodu.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
RUpiginoasiniet elektrodu.

Nepieskarieties ar elektrodu metinasanas vannai.

Risin@jums

»

» Parbaudiet, vaidifuzorsundeglagadzessprauslairlaba stavokili.

Noreguléjietgazes plismu

Risin@jums

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

Samaziniet metinasanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

Vairak noliecietlenki.

Samaziniet metinasanas stravu.

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.
Izmantojietindukcijas savienojumu ar augstaku iestatijumu.

Risin@jums

»

»

Samaziniet metindSanas spriegumu.
Izmantojiet mazdka diametra elektrodu.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindsanas spriegumu.

Samaziniet sdnasvarstibu atrumu aizmetinasanas laika.
Samaziniet virzibas atrumu metinasanas laika.

Izmantojiet gazes, kas piemeérotas metindmiem materidliem.

Risin@jums

»

» Parbaudiet, vaidifuzorsun deglagazessprauslairlaba stavokli.

Noreguléjiet gdzes plusmu
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Porainums

lemesls

4

Tauki, laka, risavaidubliuz metindmam
sagatavem.

Tauki, laka, risavaidubliuz papildmateriala.

Mitrums piedevu metala.

» Nepareizslokagarums.

»

¥

Mitrums metinasanas gaze.

¥

Nepietiek aizsarggazes.

»

¥

Metinasanas vanna parak atru saciete.

Karstas plaisas

lemesls

» Nepareizimetindsanas parametri.

» Tauki, laka, risavaidubliuz metinamam
sagatavéem.

» Tauki, laka, rasa vaidubliuz papildmateridla.

» Nepareizs metinasanasrezims.

» Metindmajam sagataveémirdazadiraksturlielumi.

Aukstas plaisas
lemesls

» Mitrums piedevu metala.

» Metindmads sagatavesipasa deometrija.

9. METINASANAS TEORIJA
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Risin@jums

¥

¥

3

¥

¥

v

¥

¥

¥

v

¥

¥

¥

¥

RUpiginotiriet sagatavi pirms metindsanas.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmeér butu teicama stavokli.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér bltu teicama stavokli.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindsanas spriegumu.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.

Nodrosiniet, lai gazes padeves sistéma vienmér batu teicama
stavokli.

Noreguléjietgazes plismu
Parbaudiet, vaidifuzors un deglagazessprauslairlaba stavokli.
Samazinietvirzibas atrumu metinasanas laika.

leprieks sasildiet metinamas sagataves.
Samaziniet metindsanas stravu.

Risin@jums

¥

3

v

¥

¥

v

¥

Samaziniet metindsanas spriegumu.
Izmantojiet mazdaka diametra elektrodu.

RUpiginotiriet sagatavi pirms metindsanas.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmér bltu teicama stavokli.

Veiciet pareizu darbibu secibu metinama savienojuma veidam.

Pirms metinasanasveiciet uzkausésanu.

Risin@jums

»

»

»

»

»

Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metdls vienmeér bltu teicama stavokli.

lepriek$ sasildiet metinamas sagataves.
Sasildiet péc procesa.
Veiciet pareizu darbibu secibu metinama savienojuma veidam.

9.1 Manuala metalalokmetinasana (MMA)

Malusagatavosana

Lai iegltu labas metindtas Suves, ir ieteicams stradat ar tiram materidla dajam, uz kuram nav oksidacijas, rdsas vai citu

piesarnotdju.

Elektrodaizvéle

Izmantojama elektroda diametrs ir atkarigs no materiala biezuma, Suves pozicijas, veida un metindmads sagataves
sagatavosanas veida. Lieldka diametra elektrodiem metindsanas laika nepiecieSama Joti liela strava ar atbilstosu siltuma

padevi.

Parkldjumaveids Ipasibas

Lietosana

Rutils Vieglilietojams Visas pozicijas
Skabe Liels kuSanas atrums Plakana
Pamata Augsta Suves kvalitate Visas pozicijas
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Metindasanasstravaizvéle
Metinasanas stravudiapazonuizmantojamajam elektroda veidam norddarazotadjs, parasti uz elektrodaiepakojuma.

Lokaizveidosanaunuzturésana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galuieskrapé sagatavei, kurai pievienots zeméjuma vads. Kad loka veidoSanads ir
sakusies, atri attalinot elektrodu uz normalu metinasanas attalumu, izveidojas loks.

Parasti, lai uzlabotu loka izveidoSanos, tiek padota lieldka sakotnéja strava, lai strauji sasilditu elektroda galu un palidzétu
izveidoties lokam (karsta palaide). Kad loks ir izveidots, elektroda centrala daja sak kust, veidojot sikas lodites, kas caur loka
plismu parvérsas kustosa metindasanas vannd uz sagataves virsmas. Elektroda aréjais parklajums tiek izlietots un sadi
metinasanas vannai tiek padota aizsarggdze, kas nodrosina labu metinatds Suves kvalitati. Lai kistoSa materidla lodites
nepartrauktulokuarisslégumuunelektrods nepieliptu pie metinaSanasvannas, tas tuvas pozicijas dél, metindsanas stravatiek
uz laiku palielinata, lai izkausétu veidojoso 1sslégumu (loka forsésana). Ja elektrods pielip pie sagataves, Issléguma strava ir
jasamazina lidz minimumam (pretpielipsana).

( | MetindsanasveikSana

Metinasanas pozicija ir atkariga no gdjienu skaita.
Elektroda kustibu parasti veic ar svarstibam un
apturésanas valnisa sanos tada veida, lai izvairitos
no piedevu metala uzkrasanas centrd.

. J

Sarnunonemsana

Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra gdjienairjanonem sarni. Sarnus nonem ar mazu dmuru vai, ja tieirirdeni,
notira ar metala suku.

9.2 TIG metindsSana (nepartraukts loks)

Apraksts

TIG (volframa inertds gazes) metindsanas process ir balstits uz izveidotu elektrisko loku starp neizlietojamo elektrodu (tiru
volframuvaita sakauséjumuaraptuvenukusanastemperattru 3370 °C)un sagatavi. Inertasgdzes(argons)atmosféraaizsarga
metindsanas vannu. Lai izvairitos no bistamiem volframa iek]avumiem 3Suvé, elektrods nedrikst saskarties ar sagatavi. St
iemesla dé] metindSanas baroSanas avots parastiir aprikots ar loka izveidoSanas ierici, kas generé augstu frekvenci, augsta
spriegumaizladistarp elektroda galuunsagatavi.lriespéjamsaricits palaides veids, arsamazinatiem volframaieklavumiem:
lokaveidoSana, pacelotelektrodu, kurainavnepiecieSsamaaugstafrekvence, bet tikaisakotnéjsissléegumsarzemustravustarp
elektrodu un sagatavi. Kad elektrods ir pacelts, tiek izveidots loks un strava palielinds [1dz iestatitas metinasanas vértibas
samazind$anu un gazei japlast metinadSanas vanna dazas sekundes péc loka partrauksanas. Daudzos darba apstdkjos batu
lietderigi, ja bUtu iespéja izmantot divas ieprieks iestatitas metindSanas stravas un iespéja viegli parslégties starp tam (DIVI
LIMENI).

Metindsanas polaritate

( 1 D.C.S.P.(Lidzstravastiesa polaritate)
o) Ta ir visbiezak izmantojama polaritate, kas nodrosina ierobezZotu elektroda nodilumu (1), jo
1 70% no karstumair koncentrétianoda (sagatavé).
TiekiegUtas Sauras un dzilas metinaSanas vannas, ar augstu virzibas atrumu un zemu siltuma
padevi.
o I\~
| w
A\ 7
( )\ D.C.R.P.(Lidzstravas pretéja polaritate)
o) Pretéja polaritate tiek izmantota, lai metindtu sakauséjumus, kas parklati ar ugunsizturiga
1 oksidaslani araugstaku kusanas temperatiru, salidzinot ar metaliem.

Nevarizmantot augstas stravas, jo tasizraisis parmerigu elektroda nodilumu.

321

LV



METINASANAS TEORIJA —~

boéhlervedng

D.C.S.P.-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulséjosa)
T Pulsejosas lidzstravas izmantosSana Jauj labdak kontrolét metinaSanas vannas platumu un

p-c.sp dzijJumu, jo Tpadi noteiktos darbibas apstdkjos. MetinG$anas vanna tiek veidota ar
maksimaliemimpulsiem (Ip), bet pamata strava (Ib) saglabaizveidotu loku.
o Sis darbibas rezims palidz metinat planakas metala loksnes, mazadk tas deforméjot, iegustot
\ labdku formas koeficientu un taddéjadikarstu plaisu un gazesiek]asanasrisks irmazaks.

Ja palielina frekvenci (MF) loks k]ast Saurdks, koncentrétdks, stabilaks un pldanu loksnu
metinasanas kvalitate palielindas vél vairak.

o t

0.C.5.P~PULSED

y,

Terauda TIG metinasana

TIG procedura ir Joti efektiva gan oglek|a térauda, gan térauda sakauséjumu metindsanai, veicot pirmo gdjienu uz caurulém
un metinotvietds, kursvarigsirlabsizskats. Ir nepiecieSama tiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malusagatavosana
IrnepiecieSamaripiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektrodaizvéle unsagatavosana

elektroda @ Stravasdiapazons
Irieteicams izmantot torija volframa elektrodus (2% sarkana
torija) vaialternativi — cerijavailantanaelektrodus arsadiem 1.0mm 15+75A
diametriem: 1.6 mm 60+150 A
2.4mm 130+240 A
Elektrodsjanoasina, ka noradits attéla.
/R a® Stravasdiapazons
30 0+30A
a
\g 60+90 30+120A
90+120 120250 A

Piedevu metals

Piedevumetdlastieniemirjabat tadiem mehaniskiem raksturlielumiem, kas pielidzinami pamatmetalam.

Neizmantojiet sloksnes, kas iegltas no pamatmetadla, jo tds var saturét darba netirumus, kas var negativi ietekmét Suvju
kvalitati.

Aizsarggadze
Parastiizmanto tiruargonu (99,99%).

LV

Metinasanasstrava elektroda @ Gazessprauslanr Gazessprausla Argonapliasma
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0 mm 7-81/min

Vara TIG metinasana

Ta ka TIG procesu raksturo augsta karstuma koncentrdcija, tas ir ipasi piemeérots materidlu ar augstu termisko vadamibu
metinasanai, pieméram, varam.

Lai metinatu varu, izmantojot TIG metinasanu, ievérojiet tadus pasus noradijumus kd térauda TIG metinasanai vai ipasas
instrukcijas.
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10. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

Elektriskasipasibas

URANOS NX 1700 AC/DC
Stravas padeves spriegums U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Leninostradajoss linijas drosinatajs
Sakarukopne
Maksimalaieejasjauda
Maksimalaieejasjauda

Jaudas patérins dikstave

Jaudas koeficients (PF)

Efektivitate (p)

Cos@

Maks. ieejas strava lTmax
Efektivastrava l1eff
Regulésanasdiapazons (MMA)
Regulésanas diapazons(TIG)
Partrauktas kédes spriegums Uo
Maksimumspriegums Up

U.M.
1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
349 349 mQ
25 16 A
DIGITALA DIGITALA

5 5 kVA

5 5 kW
48 48 W

1 1

80 80 %
0.99 0.99
33.3 21.7 A
19.5 12.5 A
3-150 3-150 A
3-170 3-170 A

80 80 Vdc
10.1 10.1 kV

*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar publisko
elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)ir mazaka veivienada ar noradito Zmax vértibu. Ja tas tiek pieslégts publiskai
zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditdjs vaioperatorsir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka §adu aprikojumu
iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 671000-3-12.

lzmantosanas koeficients
URANOS NX 1700 AC/DC
Izmantosanas koeficients MMA (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Izmantosanas koeficients MMA (25°C)
(X=100%)

Izmantosanas koeficients TIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Izmantosanas koeficients TIG (25°C)
(X=100%)

FiziskasTipasibas
URANOSNX1700AC/DC
IP aizsardzibasklase

Izolacijas klase

Izméri(gxdxa)

Svars 88 kg.

Razosanas standarti

Stravas padevesvadssadalu
Stravas padeves vada garums

323

1x115V 1x230V U.M.
120 150 A
100 120 A
80 90 A
120 150 A
150 170 A
130 150 A
110 130 A
150 170 A

U.M.
IP23S
H
500x190x400 mm
18.8 Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5 mm
5 m
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Elektriskasipasibas
URANOSNX2200AC/DC
Stravas padeves spriegums U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Léninostradajoss linijas drosinatajs
Sakarukopne

Maksimalaieejasjauda
Maksimaldieejasjauda

Jaudas patérins dikstave

Jaudas koeficients (PF)
Efektivitate (u)

Cos @

Maks. ieejas strava lTmax
Efektivastrava l1eff

Regulésanas diapazons (MMA)
Regulésanasdiapazons(TIG)
Partrauktas kédes spriegums Uo
Maksimumspriegums Up

1x115 (215%)

275
30

DIGITALA

6.4
6.4
48
1
80
0.99
SV,
22
3-180
3-220
80
10.1

1x230(£15%)
275
20
DIGITALA
6.4
6.4
48
1
80
0.99
27.6
16
3-180
3-220
80
10.1

' béhlerweiding

U.M.

Vac
mQ
A

kVA

> > > >

Vdc
kV

*Sis aprikojums atbilst EN / IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar publisko
elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)irmazaka veivienada ar noradito Zmax vértibu. Ja tas tiek pieslégts publiskai

zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditajs vaioperators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka sadu aprikojumu

iespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 61000-3-12.

lzmantosanas koeficients
URANOSNX2200AC/DC
lzmantosanas koeficients MMA (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

lzmantoSanas koeficients MMA (25°C)
(X=60%)

(X=100%)

IzmantosSanas koeficients TIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

lzmantoSanas koeficients TIG (25°C)
(X=60%)

(X=100%)

FiziskasTpasibas

URANOS NX2200AC/DC
IP aizsardzibasklase

Izolacijas klase

Izméri(gxdxa)

Svars 88 kg.

Razosanas standarti

Stravas padevesvadssadalu
Stravas padeves vada garums
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1x115V

130
110
90

130

180

140
130

180

IP23S
H
500x190x400
18.8

1x230V

180
150
130

180
160

220
170
150

220
180

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5
5

U.M.
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11. DATU PLAKSNITE

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

NS

URANOS NX 1700 AC/DC | N°

=ROBHATE || EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
MO 60974-10/A1:2015 Class A

Up 10.1 kV
!—. ———=| 3A/10.0V - 170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V)
- X (40°C) 35% 60% 100%
El Uo 12| 170A (150A) | 150A (130A) | 130A (110A)
80V | U2 [16.8V (16.0V) [16.0V (15.2V) [15.2V (14.4V)
t 3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)
=7 7 [ Xwoq) 35% 60% 100%
Uo 12 | 150A (120A) | 120A (100A) | 90A (80A)
El 80v U2 26.0V (24.8V) (24.8V (24.0V) | 23.6V (23.2V)
Do=1- | Yy 230V(115V) |1imox 21.7A(33.3A)| et 12.5A(19.5A)

50/60 Hz
IP 23S

hid

MADE

ca CE AL,

‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY

URANOS NX 2200 AC/DC N°

=RCDBHA Y| [EN| 60974-1/A1:2019
Qb 60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 10.1 kV
!—. =——==| 3A/10.0V - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
- X (40°C) 35% 60% 100%
El Uo 12 | 220A (180A) | 170A (140A) | 150A (130A)
80v U2 18.8V (17.2V) [16.8V (15.6V) | 16.0V (15.2V)
t JE— 3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)
X (40°C) 35% 60% 100%
Uo 12 | 180A (130A) | 150A (110A) | 130A (90A)
El 80V Uz |27.2V (25.2V) | 26.0V (24.4V) | 25.2V (23.6V)
D= | Uy 230V(115V) |limax 27.6A(37.2A) | et 16A(22A)

50/60 Hz
IP 23S

6 CE AL,

hi¢

12. BAROSANAS AVOTA DATU PLAKSNITES SKAIDROJUMS

(1 1
1 2
3 [ 7!
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% [M27 45 | 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 N
\ —
CE ES atbilstibas deklaracija
EAC EAC atbilstibas deklaracija
UKCA  UKCA atbilstibas deklaracija

AW

o N O~ U

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22
23

Prec¢uzime

RaZotdja nosaukumsun adrese

lekdrtas modelis

Sérijas Nr.

XAXXXXXXXXXXX Izgatavosanas gads
MetindSanasiekdartas simbols

Atsauce uz bUvniecibas standartiem
Metindsanas procesasimbols
lekartusimboli, kas piemérotidarbibaividé arpaaugstinatu
elektrotriecienarisku

Metindsanas stravas simbols

Nominadlais tukSgaitas spriegums

Min.-Maks. stravas diapazons un atbilstosais tradiciondlais
slogrezima spriegums

Intermitéjosa ciklasimbols

Nominaldas metinasanas stravas simbols
Nominald metinasanas spriegumasimbols
Intermitéjosa cikla vértibas

Intermitéjosa cikla vértibas

Intermitéjosa cikla véertibas

Nominalas metinaSanasstravas vertibas
Nominalas metinaSanas stravas vértibas
Nominalds metindasanasstravas vértibas
Tradicionadlds slogreZima sprieguma vértibas
Tradiciondlas slogreZima sprieguma vertibas
Tradiciondldas slogreZima sprieguma vertibas
Stravas padeves simbols

Nominadlais stravas padeves spriegums
Maksimala nomindlds stravas padeve
Maksimala efektiva stravas padeve
Aizsardzibas pakdpe

Nominalais maksimumspriegums

LV
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LIETUVISKAI

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

Statybininkas
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

savo atsakomybe pareiskia, kad Sis produktas:
URANOSNX 1700 AC/DC 55.08.049
URANOSNX2200AC/DC 55.08.050

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

ir kad buvo taikomi Sie suderinti standartai:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minétqg
gamintojqg.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. néra numaciusi,
nutriksta Sio sertifikato galiojimas.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

I
Lino Frasson
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1. |SPEJIMAS

Pries atlikdamibet kokius darbus masina, atidzZiai perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turinj.

Neatlikite nenurodyty pakeitimy ar techninés priezitros darby. Gamintojas néra atsakingas uz zalg asmenims ar
nuosavybei, atsiradusig dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba nurodymuy nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo instrukcijy, bet ir
vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamenty, susijusiy su nelaimingy atsitikimy prevencija ir aplinkos
apsauga.

Visisu prietaiso paleidimu, naudojimu, technine priezilrairremontu susije asmenys privalo

« turétiatitinkamaq kvalifikacijg

e turétiatitinkamuy suvirinimo jgudziy

« perskaitytiSias naudojimoinstrukcijasirgrieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojantjrangq, pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka

Visgjrangabatina naudotitik pagal paskirtj, atsizvelgiantjduomeny ploksteléjeir (arba) Sioje knygeléje pateiktas
vertes bei laikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas ne taip, kaip nurodé gamintojas,
yra laikomas visiskai netinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybe.

Siprietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uZ pazeidimus,
atsiradusius délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Jrangg naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekianuo -10 °Ciki +40 °C (nuo +14 °Fiki +104 °F).

Irangq transportuotiirlaikytireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13 °F iki 131 °F).
Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragciy, dujy ir kity koroziniy medzZiagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 50 proc., esant40 °C(104 °F).
Jrangos negalima naudotiaplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 90 proc., esant 20 °C (68 °F).
Sistemos negalimanaudotididesniame aukstyje virs§ jaros lygio nei 2000 metry (6 500 pédy).

Sios maginos nenaudokite vamzdziams atsildyti.
§iosjrangos nenaudokite jkrauti baterijasir (arba) akumuliatorius.
Siosjrangos nenaudokite uzvestivarikliams.

1.2 Naudotojoir kity asmeny apsauga

Suvirinimo procesas yra radiacijos, triukS§mo, karscio ir dujy emisijos Saltinis. Suvirinimo vieta nuo spinduliy,
kibirksciy ir jkaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones suvirinimo jspékite
neziurétijlankg arjjkaitintg metalq bei pasirtpinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirksciy ar jkaitusio metalo odq apsaugokite apsauginiais drabuziai. DrabuZiai turi dengti
visg kingir bati:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiirsausi;

- geraipriglusti, be rankogaliy ar atvarty.

Visada mivékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atspards vandeniui.

Visada mivékite specialias pirstines, apsaugancias nuo elektros srovésirkarscio.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba aukstesnés
klasés).

Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis, ypac¢ rankiniu ar mechaniniu bddu salindami
suvirinimo metu susidariusius Slakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!

Jei suvirinimo metu triuk§mo lygis pasiekia pavojingqg ribqg, uzsidékite ausines. Jei triuk§mo lygis virsija jstatymy
nustatytgribg, aptverkite darbo vietqir pasiripinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausines.

329

LT



LT

JSPEJIMAS —

| béhler weding

Suvirinimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus. Sistemy niekaip nemodifikuokite.

Stenkités neliestikg tik suvirinty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.
Atlike suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta aukscéiau, nes véstant nuo
suvirinty viety gali atsiskirti Slakai.

$ﬁ A :& Pries pradédamidirbtiar atliktitechninés prieZiGros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

' Prie§ atjungdami ausinimo skysc¢io vamzdzZius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra isjungtas. IS vamzdziy iSbéges
ikaites skystis galinudeginti arba nusvilinti.

N———/

)

Turékite paruostg naudoti pirmosios pagalbos vaistinéle.
Rimtaivertinkite kiekvieng nudegimg ar susiZalojimg.

A PrieSiSeidamiiSdarbovietos pasiruapinkite jos saugumu, kad netyCianebtty padarytazalaZzmonémsarnuosavybei.

1.3 Apsauga nuodumyir dujy

Suvirinimo proceso metu susidare dimai, dujos ir milteliai galibati Zalingijusy sveikatai.
Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dumai galisukelti vézj ar pakenkti nés€ios moters vaisiui.

» Galvglaikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujyirddmuy.

» Pasirdpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (nattraliu arba dirbtiniu).

» Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukesir kvépavimo aparatus.

« Jeisuvirinimo darbus atliekate labaimazZose erdvése, darbus turi priziGréti netoliese lauke esantis kolega.

e Védinimuinenaudokite deguonies.

» Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamuyjy dujy ir saugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad dimy
iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

« DUmuy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metalo ir kity ruosiniy valymui bei
riebaly pasalinimui naudojamy medziagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose lapuose esandiais
nurodymais.

Suvirinimo darby neatlikite gretariebaly pasalinimo ardazymo punkty.
* Dujybalionuslaikykite lauke arba geraivédinamose vietose.

1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Suvirinimo procesas galisukeltigaisrqir(arba) sprogimg.

» ISdarbovietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uzZsiliepsnojancias medZiagasir objektus.

» Degios medZiagos turibati maziausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos.

Kibirkstys ir jkaitusios dalelés gali nuskrieti gana toli ir pasiekti aplinkines vietas net ir pro maziausius tarpelius. Ypatingg

démesjskirkite Zmoniyirnuosavybés saugumui uztikrinti.

Suvirinimo darby neatlikite antarba greta slégio veikiamy talpy.

Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdziy. Bikite ypa¢ atsargis suvirindami vamzdzZius ar talpas, net jei jos

yra atviros, tuscios ir kruopsciai iSvalytos. Net ir nedidelis dujy, degaly, alyvos ar panasiy medziagy kiekis gali sukelti

sprogimg.

Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy ar gary.

» Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie jZeminimo
grandinés prijungtos dalies.

» Gretadarbovietos turékite gesintuvg ar atitinkamy priemoniy.

1.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

Inertiniy dujy balionuose yraslégio veikiamydujy, kurios galisprogti, jei nebuslaikomasiminimaliy transportavimo,
laikymoirnaudojimo sqlygu.

« Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy arjniekg neatsitrenkty.
* Apsauginéssklendés dangteljtransportavimo, paruosimo eksploatuoti metuir suvirinimo darby pabaigoje uzsukite.
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Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje buna staigiy temperatdros pokyciy, labai aukstoje
temperatiaroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arbalabaiZemoje temperatiroje.

Laikykite balionustoliaunuo atvirosliepsnos, elektroslanko, degikliy arelektrodoirjkaitusiymedziagy, skriejanciy suvirinimo
metujsalis.

Balionuslaikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.
Atsukdamibaliono sklende galvg laikykite toliau nuo dujyisleidimo angos.

Baige suvirinti, baliono sklende visada uzsukite.

Suvirinimo darby jokiu blidu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

Slégio veikiamo oro baliono jokiu blGdu negalima prijungti tiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali virdyti
reduktoriaus galigirgalikiltisprogimas.

1.6 Apsauga nuo elektros soko

- 8

) Elektros Sokas galimirtinaisuzaloti.

Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai, pistoletai,
iZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiir rités yra elektriniu bddu prijungtos prie suvirinimo grandinés).
Pasirapinkite, kad sistema aparatas baty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamaiizoliuoty nuo Zemés.
Uztikrinkite, kad sistemayra tinkamaijjungtajlizdg, o maitinimo Saltinyje yrajZzeminimo laidininkas.

Vienumetu nelieskite dviejy degikliyir dviejy elektrodo laikikliy.

Jeijauciate elektros Sokg, nedelsdaminutraukite suvirinimo darbus.

Lanko uzdegimoirstabilizavimo prietaisas skirtas naudoti atliekant rankinio valdymo arba mechaninius darbus.

Elektros Sokorizikg padidina degiklio arba suvirinimo kabelio pailginimas iki daugiau kaip 8 m.

|G

1.7 Elektromagnetiniailaukaiir trukdziai

(( )) Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos sukuria
elektromagnetinjlaukg.

» Elektromagnetiniailaukaidaro jtakgilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikis iki Siol neaiskus).
» Elektromagnetiniailaukaikenkia kaikuriaijrangai, pavyzdZziui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

Pries atlikdami lankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti su savo
gydytoju.

)

1.7.1 EMS klasifikacija pagal: EN 60974-10/A1:2015.

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus pramoninéje ir buitinéje aplinkoje,
Bklasés | jskaitant gyvenamagsias vietas, j kurias elektros energija tiekiama viesaisiais Zemos jtampos elektros paskirstymo
tinklais.

|

I

A klasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama Zemos jtampos
Aklases | tinklais. Tokiose vietose délindukuotyjy beielektromagnetiniy trukdZiy elektromagnetinjsuderinamumgq uZztikrinti
galibatisunku.

|

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJU PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.2 Montavimas, naudojimasir vietos tikrinimas

Sijrangapagamintapagalsuderintojo standarto reikalavimus EN 60974-10/A1:2015 iryraidentifikuojama kaip Aklasésjranga.
Sjprietaisqggalinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius
délto, kad buvo naudojamanamuy sglygomis.

Naudotojas turiiSmanyti savo darbg ir bldamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimg bei naudojimqg pagal
[ ] R . - . . - e R
m gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdziy naudotojas privalo pasalinti problemgq. Jei reikia,
galimakreiptis jgamintojg déltechninés pagalbos.

—

T )

(W) Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdZiy problemas bitina pasalinti, kad jos nebekelty problemy.

kiltiaplinkinése vietose, ypacsusijusias sugretaesanciyasmenysveikata, pavyzdziui,asmeny, kuriemsyrajsodinti
Sirdies stimuliatoriaiarklausos aparatai.

P—. Prie§ montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines problemas, galinias
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1.7.3 Reikalavimai maitinimo tinklui

Délis maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios jranga gali turéti jtakos elektros tiekimo kokybei. Dél to, kai kuriy
tipy jrangai (Zr. techniniuose duomenyse) yra taikomi prijungimo apribojimai arba reikalavimai dél didziausios leistinos tinklo
varzos(Zmax)arbaminimalios tiekimo galios (Ssc) sqgsajos su vieSuoju tinklu vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC). Siuo atveju
montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi (jei batina), privalo pasirGpinti jrangos prijungimu.
Atsiradus trukdZiams gali prireikti papildomy atsargumo priemoniy, pavyzdZiui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstytigalimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.4 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumazintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités iy nurodymuy:

» Jeijmanoma, kartu sudékite ir laikykite jZeminimo bei maitinimo kabelius;

« Kabeliyjokiubtdunevyniokite aplink save.

* Nestovékite tarpjzeminimoir maitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).

» Kabeliaituributi kuo trumpesni, sudéti kuo aréiau vienaskito ir nutiestiantarba paleiZeme.
» Jrangq pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

« Kabeliusreikialaikyti atskirai nuo kity kabeliy.

1.7.5 |JZeminimas

Bltina jvertinti visy suvirinimo jrangos bei netoliese esanciy metaliniy daliy jZeminimaq. |Zeminti batina pagal vietinius
reikalavimus.

1.7.6 Ruosinio jZeminimas
Jeidélelektrossaugosarbadéldydzioirpadétiesruosinys nérajZemintas, ruosinio jZzeminimas padéty sumazintiemisijas. Labai
svarbu, kad jZeminus ruosinj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jrangos apgadinimy atvejy. |Zeminti batina pagal
vietinius reikalavimus.

1.7.7 Apsaugojimas

Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios jrangos apsaugojimas gali sumazinti dél elektromagnetiniy trukdziy kylanciy
problemuyrizikg.
Specialiais atvejais galima apsaugotivisqg suvirinimo jrangg.

1.8 IP apsaugos klasé
IP23S

« Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis neiarba
lygus 12,5 mm, patekimojvidy.

« Gaubtas, apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

« Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens daromo poveikio, kaijrangos judancios dalys neveikia.

1.9 Atlieky tvarkymas

Elektrosjrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.

Remiantis Europos direktyva 2012/19/ES dél elektros ir elektroninés jrangos atlieky ir jos papildymais, laikantis
nacionaliniyjstatymuy, elektrosjranga, kurios eksploatavimo laikotarpis baigési, turibatisurinkta atskiraiirnuvezta
iperdirbimobeisalinimo centrq.]rangossavininkas, kreipdamasisjvietos administracijq, privalésrastijgaliotuosius
atlieky surinkimo centrus. LaikydamiesiSios Europos direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkg ir Zzmoniy sveikatg.

2. MONTAVIMAS

)

[ ]
m Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.
N———/

i

’

@ Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinis is elektros tinklo yraisjungtas.
N————/

e )

W DraudZiama papildomai prijungti kitus maitinimo $altinius (nuosekliai arbalygiagrediai).
N———/

2.1 Kélimas, transportavimas iriskrovimas

e Jrangaturirankenq, kad bity galima nesti.
» Keldamisakiniu krautuvu blkite atsargus, kad neapvirsty generatorius.

Tinkamaijvertinkite jrangos svorj (Zr. technines specifikacijas).
Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asmeny ar daikty.
Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.
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2.2 Jrangos padéties nustatymas

<*=\=5 | Vadovaukités Siomis taisyklémis:

LS

Pasirapinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungciy buty patogi;
Jrangos nestatykite labai maZose vietose;

Jrangos nestatykite antdidesniy nei 10° nuolydziy;

Jrangg statykite sausoje, Svariojeirtinkamaivédinamoje vietoje;
saugokite jrangg nuolietausirsaulés spinduliy.

2.3 Prijungimas
Jranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtijelektros tiekimo tinklg.
2‘=® Sistemg galima maitintiis:
= « vienfazio 115 Vtinklo;
« vienfazio 230V tinklo;

Jranga tinkamai veiks, jei jtampos svyravimainebus didesni kaip +15 proc. nuo nominalios vertés (pvz., jei nominali

jtampayra400V, taifaktiné jtampa galisvyruotinuo 320 iki440 V).

Kad asmenys nesusizalotyirneblty padarytaZalajrangai, PRIES jjungiant prietaisqjelektros tinklg batina patikrinti
pasirinkto tinklo jtampgirsaugiklius. Taip pat patikrinkite, arjlizdqjjungtas kabelis turijZeminimo kontaktg.

Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangg batina tinkamai jZeminti. Maitinimo jtampa tiekiama jZemintu kabeliu
(geltonuirzaliu), kurj reikia prijungti prie kistuko sujZeminimo kontaktu. Sio kabelio su geltona/ Zalia gija NEGALIMA
naudoti su kitais jtampos laidininkais. Patikrinkite, ar naudojama jranga yra jzeminta ir kokia yra lizdy buklé.
Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos reikalavimy.

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgudZiy turintis technikas, turintis profesine ir technine kvalifikacijq ir
taikydamassalyje, kurioje jranga yra montuojama, galiojancius reikalavimus.

ol BB

2.4 Montavimas

2.4.1 Prijungimas MMA suvirinimo darbams atlikti

@ Sujungus taip, kaip pavaizduota paveiksle, gaunamas atvirkstinis poliSkumas.
Kad poliskumas bty tiesinis, apkeiskite sujungimus.

@ JZeminimo zZnypliy jungtis
@ Neigiamas maitinimolizdas(-)
(3) Elektrodo laikiklio znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

. y,

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie neigiamo maitinimo 3altinio lizdo (-) . JkiSkite kisStukq ir pasukite laikrodZio rodyklés
kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Elektrodo laikiklj prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). JkiSkite kistukq ir pasukite laikrodzio rodyklés kryptimi,
kad prisitvirtinty.
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2.4.2 Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

s N

@ |Zeminimo Znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)
(3) TIG degiklio jungiamoji detalé
(4) Degikliolizdas

(5) signalinjdegiklio kabelj

@ Jungtis

(7) Degiklio dujy vamzdis

Dujyjmovos/jungties

\. J

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). |kiskite kiStukq ir pasukite laikrodzZio rodyklés
kryptimi, kad prisitvirtinty.

» TIGdegikliomovq prijunkite prie maitinimo Saltinio degiklio lizdo. |kiskite kiStukq ir pasukite laikrodzio rodyklés kryptimi, kad
prisitvirtinty.

» Signalinjdegiklio kabelj prijunkite prie atitinkamo lizdo.

» Degiklio dujy Zzarng prijunkite prie atitinkamos jmovos / jungties.

» Vandensvamzdj(raudonos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio jleidimo angosjungties (raudonos spalvos '@).
» Vandensvamzdj(mélynos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginioisleidimo angos jungties (mélynos spalvos @’).

( ) @ Dujyvamazdis

@ Dujyjmovos/jungties

\. J

» Baliono dujyZarng prijunkite prie galinés dujy jungties. Dujy srautg nustatykite nuo 5 iki 15 I/min.
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3. SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Galinis pultas

@ Maitinimo kabelis

%) @ liunkite sistemqjelektros tinklq.

L d 0 = * @ Isjungimoirjjungimo jungiklis
I O @ liungia suvirinimo aparato maitinimg.
a Jisgalibutinustatytas dvejose padétyse - ,,O“-iSjungtair
1 -ijungta.
¢ (3) Dujyjungiamojidetalé
. (4) signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)
MNED
® FP217 ®
@ O

3.2 Lizdy skydelis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

o Procesas MMA: Elektrodo degiklis prijungimas
ProcesasTIG: |Zeminimo kabelio prijungimas

@ Neigiamas maitinimolizdas (-)
@ Procesas MMA: |Zeminimo kabelio prijungimas

ProcesasTIG: Degiklio prijungimas
@ Dujyjungiamojidetalé
) SATAY €D) @ Signalinio kabelio jvestis (TIG degiklis)
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3.3 Priekinis valdymo pultas

-

=]

G—@

[0lelolo)

bohler

©

@ Maitinimo LED (Sviesos diodas)

Nurodo, kad jrangayrajjungtajtinklgirveikia.

Bendrojo aliarmo LED (Sviesos diodas)
Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijq, pavyzdziui, temperaturos apsaugg.
Suaktyvintos galios LED (Sviesos diodas)

Nurodo, kad jrangosi$éjimo angosjungtyse teka jtampa.

7 segmentylangas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato parametrus, nustatymus, srovésirjtamposrodmenis
irjspéjimykodus.

Skystyjy kristaly ekranas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato parametrus, nustatymus, srovésirjtampos rodmenis
irjspéjimy kodus.
Vienu metu leidZia perzidrétivisus veiksmus.

@ Pagrindiné reguliavimorankena

LeidZia nuolatreguliuotisuvirinimo srove.
Leidziajvesti, pasirinktiir nustatyti suvirinimo parametrus.

@ @ Funkcijos klavisas

LeidZia pasirinktijvairias sistemos funkcijas:
- Suvirinimo procesas

- Suvirinimo badai

- Srovés pulsacija

- Grafinisrezimas

@ Klavisas nenaudojamas

Pro@ Klavisas,,job"

LeidZiasaugotiirtvarkyti 64 suvirinimo programas, pritaikomas pagal operatoriaus poreikius.
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4. JRANGOS NAUDOJIMAS

4.1 Pradinis langas

Jjungus, generatorius atlieka keletq patikry, kad uZtikrinty, ar sistema ir visi prie jos prijungti prietaisai veikia tinkamai. Siame
etapetaip pat atliekamas dujy patikrinimas, kad bty jsitikinta, ar dujy tiekimo sistema yra prijungta tinkamai.

4.2 Pagrindinis langas

Parodo pagrindinius nustatymusir leidZia kontroliuotisistemgirsuvirinimo procesq.

4.3 MMA proceso pagrindinis langas

@ Matavimai

@ Suvirinimo parametrai

@ Funkcijos

Matavimai
Suvirinimo metu skystyjy kristaly ekrane rodoma faktinés srovésirjtampos matmenys.

@ Suvirinimo srové

fﬁ =:|A -= ;L=:=V @ Suvirinimo srove

® o

Suvirinimo parametrai
» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukqg pasirinkite reikiamqg parametrg.

=

@_ \BI}JD ) @ Suvirinimo parametrai
@— —>_[\OJ- | @ Parametro piktograma
@ Parametroverté

H ' ) @ Parametro matavimo vienetas
1 [} A (5) VRD (Voltage Reduction Device)

Jtampos sumazinimo jtaisas
é é’) é) Parodo, kad kontroliuojamas jrangos jtampa nesant apkrovai.

Funkcijos
LeidZia nustatytisvarbiausias proceso funkcijas bei suvirinimo badus.

| E‘ | @@'ﬂ‘l Sﬁ@“ I > | @ Suvirinimo procesas

: @ Suvirinimo badai
é) é) é) @ MMAsinergija
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Suvirinimo procesas

1

Suvirinimo budai
@@ﬂ‘ LeidZia pasirinktisuvirinimo btddqg

Tiesioginis poliSkumas [BG= | Atvirkstinis poliskumas Kintamoji elektros srové

MMA sinergija
LeidZia nustatytigeriausiaslanko dinamines savybes, pasirenkant naudojamo elektrodo tipg.
Pasirinkus tinkamg lanko dinamikg geriausiaiiSnaudojamas galios Saltinis ir pasiekiami geriausi suvirinimo

E.

rezultatai.
i
Standard Celiuliozé Plienas Aliuminis Ketus

(bazinis / rutilas)

Puikios naudojamo elektrodo suvirinimo savybés negarantuojamos.

Suvirinimo savybés priklauso nuo naudojamy medZiagy kokybés, jy islaikymo, darbo ir suvirinimo sqlyguy,
ivairiy panaudojimo aplinkybiy ir kt.

4.4 TIG proceso pagrindinis langas

®_' f{’\, nA i '—‘V @ Matavimai

@ Suvirinimo parametrai
i§* i

@ Funkcijos
wigd [

=11 00a_
=[O [oe] ]

t 1 1

Matavimai
Suvirinimo metu skystyjy kristaly ekrane rodoma faktinés srovésirjtampos matmenys.

@ Suvirinimo srové

| DA ::L:::V @ Suvirinimo srové

® o

Suvirinimo parametrai
i ‘ @ Suvirinimo parametrai
@——» & : » Paspaude kodavimo jrenginio mygtukqg pasirinkite reikiamaqg
is* 'i. parametrq.
il i

s

“| » Pasuke kodavimo jrenginjnustatykite pasirinkto parametro verte.

1
[ I[ :B B A @ Parametro piktograma
1

- @ Parametroverté

é) é) é) @ Parametro matavimo vienetas
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Funkcijos
LeidZia nustatytisvarbiausias proceso funkcijas bei suvirinimo bldus.

DeDrive @ Suvirinimo procesas
@ Suvirinimo badai
ﬂ @ Srovés pulsacija

ééé

Suvirinimo procesas

> >

TIGDC TIGAC MMA

LeidZia pasirinktisuvirinimo budg
8 ﬁ 2 etapas
2 etape paspaudus mygtukq ima tekéti dujosiruzsidegalankas;

mygtukg atleidus, srovéima mazétiir nutriksta;
lankuiuZgesus, pradedamas skaiciuoti apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo.

4 etapas
4 etape pirmg kartg paspaudus mygtukg ima tekéti dujos, todél jsijungia apsauginiy dujy padavimas
pries suvirinimg; mygtukg atleidus uzsidega lankas.
Bilevel
BILEVEL reZimu suvirinimo darbus atliekantis asmuo galivirintinaudodamas 2 skirtingas i§ anksto
nustatytas sroves. Pirmqg kartq paspaudus mygtukg jsijungia apsauginiy dujy padavimo pries suvirinimqg
laikas, uzsidega lankasir pradedama virinti pagrindine srove. Pirmg kartq atleidus srové padidinama
»11“ Paspaudusiratleidus mygtukg pakei¢iamaj, 12“. Greitai paspaudusir atleidus mygtukq grjZtama
prie ,I1“irt.t. Jei mygtukq laikysite nuspaudeilgesnjlaikg, srové ims mazétiir bus pasiekta kraterio
uzvirinimo srové. Atleidus mygtukq lankas uzgesinamas, o po suvirinimo dujosir toliau teka.

. Srovés pulsacija
e Impulsiné gy | Greitas 7 < if
a Pastovisrove srove impulsas |||]|| Mix AC/DC EasyArc

4.5 Programy langas
PI‘O@ LeidZiasaugotiirtvarkyti 240 suvirinimo programas, pritaikomas pagal operatoriaus poreikius.

Programos (JOB)

Zr. skyriuje ,Pagrindinislangas”

Programosissaugojimas

» Jeikitej, programosissaugojimas*“langgnuspaudeklavisq @h‘eikitej »Sinegrijos*
langg.

» Sukdamikodavimo jrenginj pasirinkite reikiamq programg (arba tuscig atmintj).
=== Atmintis tuscia

@< Programai$saugota

» Paspaude mygtukq, patvirtinkite procedirqg [ ].
» Paspaude mygtukg , iSsaugokite visus naujausius pasirinktos programos

{ nustatymus. 5.
5 ]
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| WELDING DEMO_ ]

' _ABCDEFGHIJKLMNOPQRS
TUVWXYZ_ . -+ #7!_$%&’
0123456789

— 9

|veskite programos aprasyma.

» Pasuke kodavimo jrenginj pasirinkite reikiamqraide.

» Paspaude kodavimo jrenginjiSsaugokite pasirinktq raide.
» Paspaude mygtukgq, istrinkite paskutine jvestg raide. <=
» Paspaude mygtukgq, patvirtinkite procedirqg [@.

» Paspaude mygtukq, patvirtinkite procedirq [ .

| boéhlerw

elding

voestalpine

@ Jei naujqg programg norite iSsaugoti jau uZimtoje atminties vietoje, atminties vietai iSvalyti reikés atlikti papildomqg

procedurg.

=

Programos atSaukimas

WELDING DEMO

G

3 <

S

» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirqg [ |.
» Pasirinktq programq pasalinkite paspaude mygtukq [ £3 |
» Toliau teskite iSsaugojimo procedurg.

» Paspaude mygtukqg nuskaitykite pirmgjqg progromq@.
» Pasuke kodavimo jrenginj pasirinkite reikiamq programg.
» Paspaude mygtukgq pasirinkite reikiamq programgq. P& .

Nuskaitomos tik uZimtos atminties vietos,
praleidZiamos.

» Pasuke kodavimo jrenginjpasirinkite reikiamq programg.
» Pasirinktq programq pasalinkite paspaude mygtukg £3 |

» Paspaude mygtukgq, patvirtinkite procedirqg % |.

» Paspaude mygtukq, patvirtinkite procedirqg [ |.
» Pasirinktq programq paialinkite paspaude mygtukg £3 |
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5. SARANKA

5.1 Parametry nustatymasir nustatymas

LeidZia nustatytiir keistijvairius papildomus tikslesnio suvirinimo sistemos valdymo parametrus.
Parametrairodomisqgrankoje yra susieti su pasirinktu suvirinimo procesu ir turi skaitmeninj kodavimg.

Sqgranka

Setup XP User

0

E

[= (& ]

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas

» Kodavimo jrenginjsukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitinj kodq.
» Paspaude mygtukg kodavimo jrenginys galite perzZitréti pasirinkto parametro vertesir jas pakeisti.

Sgrankos lango uzdarymas

» Kad uzdarytuméte pakeitimylangq, dar kartg paspauskite mygtukg kodavimo jrenginys.
» Kad uzdarytumeéte sqrankos langq, pereikite prie parametro ,,0“ (iSsaugoti ir uzdaryti) ir paspauskite kodavimo jrenginys

mygtukg

» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procediirg &) .
» Norédamiissaugoti pakeitimusiriseitiis sgrankos, nuspauskite klavisqg: \@L

5.1.1 Sgrankos parametry (MMA) sqrasas
ISsaugotiiruzdaryti

0
Save
&

Exit

LeidZiaiSsaugoti pakeitimusiruzdarytisqrankoslangg.

Nustatymasis naujo

LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.

Hot start

» Prieigabus patvirtinta vaizduoklyje uzrasu 0.

» Bus jvykdyta paspaudus ir laikant nuspaustu kodavimo jrenginio klavisg 5
sekundes.

MMA suvirinimo metu leidZia reguliuoti trumpalaikio suvirinimo srovés padidéjimo elektrodo uzdegimo metu

verte.

LeidZialanko uZzdegimo metu reguliuoti suvirinimo srovés padidéjimq. Dél to paspartinamas darbas.

Bazinis elektrodu

Celiuliozés elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

80%

0/isjungtas

500%

150%

CrNielektrodu

Aliuminio elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verte

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

100%

0/iSjungtas

500%

120%

Ketaus elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

100%
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Suvirinimo srové
Leidzia keistisuvirinimo srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

3A

Imax

100 A

Arcforce

MMA suvirinimo metu leidZiareguliuotilanko galios verte.
LeidZiareguliuotienergeting dinamine reakcijg, todél pagreitéja suvirinimo darbai.
Didinamalanko galios verté, kad sumazéty elektrodo prikibimo rizika.

Bazinis elektrodu

Celiuliozés elektrodu

| bohlerveing

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

30%

0/isjungtas

500%

350%

CrNielektrodu

Aliuminio elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

30%

0/isjungtas

500%

100%

Ketaus elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

70%

Dynamic power control (DPC)

JisleidZia pasirinkti pageidaujamas V/I charakteristikas.

1=C Pastovisrové

Suvirinimo lankoilgio padidinimas arba sumazinimas neturi jtakos suvirinimo srovés poreikiui.
Rekomenduojama elektrodui: Bazinis, Rutilas, Ragstis, Plienas, Ketus

1220 Kritimo savybés su reguliuojamu nuolydziu

Pagal 1-20 ampery vienam voltui verte, padidéjus lanko ilgiui sumazéja suvirinimo sroveé (ir atvirksciai).
Rekomenduojama elektrodui: Celiuliozé, Aliuminis

P=C Nekintantigalia

Remiantis Sia taisykle, padidéjus lankoilgiui, sumazéja suvirinimo srové (ir atvirksciai): V-1=K
Rekomenduojama elektrodui: Celiuliozé, Aliuminis

Lanko atjungimo jtampa

LeidZia nustatytijtampos verte, kuriai esant elektros lankasisjungiamas.

Suteikiama galimybé tiksliau nustatytijvairias veikimo sqglygas.

Kontaktinio suvirinimo atveju, Zema lanko atjungimo jtampa sumazéja, o elektrodq traukiant toliau nuo ruosinio
lankas uzsidega pakartotinai. Délto sumazéja taskymasis, degimasir oksidavimasis.

Jeinaudojate tokius elektrodus, kuriems reikalinga didelé jtampa, patartina nustatyti didele ribqg, kad suvirinimo
metu lankas neuzgesty.

¥

Bazinis elektrodu

Lanko atjungimo jtampos jokiu bGdu nenustatykite didesnés nei maitinimo Saltinio jtampa, kai néra
apkrovos.

Celiuliozés elektrodu

Minimumas Maksimumas Numatytoji Minimumas Maksimumas

verté

57.0V

Numatytoji
verté

70.0V

99.9V

0/isjungtas 0/isjungtas 99.9V

Suvirinimo greitis

LeidZia nustatytisuvirinimo greitj.

Default cm/min: atskaitos greitis rankinio suvirinimo atveju.
Sin.:Sinergetine verte

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
1cm/min 200cm/min 15 cm/min

342



- SARANKA

| bohleryeding

500 Masinosnustatymai

LeidZia pasirinktireikiamgq grafine sgsajaq.

LeidZia pasiekti aukstesnius sqrankos lygius.

Zr.skyriuje "Sgsajos pritaikymas pagal savo poreikius (Set up 500)"

Verté Naudotojo sgsaja Verté Pasirinktas lygis
XE ReZimas pradedantiesiems USER Naudotojas
XA ReZimas pazengusiems SERV Service

XP ReZimas profesionalams vaBW vaBW

551 Lock/unlock
LeidZia uZrakinti pulto valdikliusir jvesti apsaugos kodq.
a Zr. skyriuje "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Zirzekliotonas

, LeidZia keistizirzeklio tong.
- Minimumas Maksimumas Numatytoji
~——— verté

0/isjungtas 10 10

601 Reguliavimo Zingsnis

LeidZia parametrg keisti tokiu Zingsniu, kokj nustaté operatorius.
Minimumas Maksimumas Numatytoji

verté

1 Imax 1

602 ISorinisparametrasCH1,CH2,CH3,CH4

LeidZia valdytiiSorinjparametrq 1, 2, 3, 4 (maziausia verté, didZiausia verté, numatytoji verté, pasirinktas

parametras).

Zr. skyriuje "13oriniy valdikliy valdymas (Set up 602)".

705 Grandinésvarzoskalibravimas
LeidZia atlinktijrangos kalibravimg.
Q Zr.skyriuje "Grandinés varzos kalibravimas (set up 705)".
o e
751 Srovésrodmuo
IT\A LeidZia perziurétifaktine suvirinimo srovés verte.

752 Jtamposrodmuo
LeidzZia perziUrétifaktine suvirinimo jtampos verte.

768 Tiekiamosios Siluminés galios matavimas
LeidZia nuskaitytisuvirinant tiekiamos Siluminés galios matavimy verte.

5.1.2 ,,Setup“(TIG) parametry sgrasas

0 ISsaugotiiruzdaryti
LeidZiaiSsaugoti pakeitimusiruzdarytisgrankoslangg.

Save
&
Exit
1 Nustatymasis naujo
LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.
Res
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Apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimg
LeidZia nustatytiirsureguliuotidujy srautq pries uzdegantlankg.
LeidZia degiklj pripildytidujy ir paruosti aplinkg suvirinimui.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

99.9s

0.1s

Pradinésrovée

LeidZia sureguliuotisuvirinimo pradzios srove.
ISkart po lanko uZzdegimo leidZia suformuoti karStesne arba vésesne suvirinimo sitle.

| bohlerveing

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

1%

500%

50%

3A

Imax

Pradinés srovés trukmé
LeidZia nustatytitrukme, kiek pradiné srové bus palaikoma.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

99.9s

0/isjungtas

Srovésdidinimas
LeidZia palaipsniui pereiti nuo srovés prie suvirinimo srovés.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

99.9s

0/isjungtas

Suvirinimo srové
LeidzZia keistisuvirinimo srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

3A

Imax

100A

Dviejylygiy srové
LeidZia sureguliuoti papildomg srove dviejy lygiy suvirinimo reZime.
Pirmg kartq paspaudus degiklio mygtukq jsijungia apsauginiy dujy padavimo laikas prie§ suvirinimq, uzsidega

lankasirjjungiamasuvirinimui naudojama pradiné srové.

Pirmq kartq atleidus, jjungiamas srovés didinimas ,,11“.
Jeidabar mygtukas bus greitai paspaustasir atleistas, bus galima naudoti,12*.
Darkartg greitai paspaudusir atleidus, vél bus naudojamas ,, 11*irt. t.
Jeimygtukglaikysite nuspaudeilgesnjlaikg, srovéims mazétiir bus pasiekta kraterio uzvirinimo srové.

Darkartgatleidus mygtukqg, lankasuzgesinamas, o dujosirtoliau tekajsijungus apsauginiy dujy padavimo laikuipo

suvirinimo.
Minimumas Maksimumas Numatytoji Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté verté
3A Imax - 1% 500% 50%
Bazinésrové

LeidZia sureguliuotibazine srove impulsinio suvirinimo greito pulsavimo reZime.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

3A

Isald

1%

100%

50%

Impulsinis daznis

LeidzZiareguliuotiimpulsinjdazn;.

Suvirinant plonas medZiagas leidZia pasiektigeresniy rezultaty ir geresnio estetinio sialiy vaizdo.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0.1Hz

25Hz

5Hz
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Impulsinis ciklas
LeidZiareguliuotiimpulsinio suvirinimo darbo ciklg.

LeidZiatrumpiau arbailgiauislaikyti didZiausiq srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji

verté

1%

99 %

50 %

Greitoimpulso daznis
LeidZiareguliuotiimpulsinjdaznj.

UzZtikrina geresnjfokusavimgirdidesni elektros lanko stabiluma.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji

verté

0.02KHz

2.5KHz

0.25KHz

Impulso kitimas
Impulsinio suvirinimo metu leidzia nustatyto kitimo laikq.

Uztikrina sklandesnjperéjimg nuo didZiausios srovés prie bazinés srovés, naudojantdaugiau ar maziau minkstqg
suvirinimo lankq.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji

verté

0/isjungtas

100 %

0/isjungtas

Srovés mazinimas
LeidZia palaipsniui pereiti nuo suvirinimo srovés prie kraterio uzvirinimo srovés.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji

verté

0/isjungtas

99.9s

0/isjungtas

Kraterio uzvirinimo sroveé

LeidzZia keistikraterio uzvirinimo srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji

Minimumas Maksimumas

Numatytoji

verté verté
3A Imax 10A 1% 500 % -
Kraterio uzvirinimo srovés trukmé
Nustatomas laikas, kurjveiks kraterio uZvirinimo sroveé.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0/isjungtas 99.9s 0/iSjungtas
Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo
LeidZia nustatytiirsureguliuoti dujy tekéjimg suvirinimo pabaigoje.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 99.9s syn

Bangos forma AC

LeidZia pasirinktireikiamg AC bangos forma.

Squarewave Numatytojiverté

Triangular-sine wave

Square-sine wave

Sine-triangularwave
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Square-triangular wave

Sine-square wave

Triangular-square wave
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Frequenza AC Qe

TIG AC suvirinimo metu leidZia reguliuoti poliSkumo keitimo daznj.
Uztikrina geresnjfokusavimgqir didesni elektros lanko stabilumg.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
20Hz 200Hz 100 Hz

ACbalansas @i

LeidZiareguliuoti TIGAC suvirinimo darbo ciklq.
LeidzZia trumpiauarbailgiauislaikytiteigiamg poliskumg.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
15 % 65% 35%

Fuzzylogic G¥2Y

Pasirinkus naudojamo elektrodo skersmenj, leidZia reguliuoti lanko uzdegimo metu j sistemq tiekiamg galiq.

LeidZia tinkamai jkaitinti elektrodqir (arba) galiukgislaikyti nepaliestq.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.1mm 5.0mm 2.4mm

Easyrounding
TIGACIlanko uzdegimo metu leidZia tiektidaugiau energijos.

Elektrodas uzapvalinamas tolygiaiir tinkamai.

UZsidegus lankui$i funkcijaisjungiama.

Tiekiama galia priklauso nuo neraiskioje logikoje nustato elektrodo skersmens.

Verté Numatytojiverté | Skambinimo funkcija
isjungtas X Funkcijaisjungta
ant - Funkcijajjungta

Mix AC - DC laiko derinys

Jiungus AC MIX funkcijg leidZiareguliuoti suvirinimo nuolatine srove laikq.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0.02s

2.00s

0.24s

Mix AC - DC laiko derinys

Jjungus AC MIX funkcijq leidZia reguliuoti suvirinimo kintama srove laikg.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0.02s

2.00s

0.24s

Suvirinimo srové (DC)

Jiungus AC MIX funkcijq leidZia reguliuoti suvirinimo nuolatine srove srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

1%

200%

100 %

Tigstart (HF)

LeidzZia pasirinktireikiamus lanko uzdegimo rezimus.

EN
(=]
(%]

Verté Numatytojiverté | Skambinimo funkcija
ant X HF START
iSjungtas - LIFTSTART
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Kontaktinis suvirinimas

204
n LeidZia jjungti kontaktinio suvirinimo procesqir nustatytisuvirinimo trukme.

LeidZia pasirinktisuvirinimo proceso

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0/isjungtas 99.9s 0/isjungtas

205 Restart
LeidZiajjungti paleidimois naujo funkcijg.
V.I Mazinantsrove arbais naujo paleidziant suvirinimo ciklq leidzZia iSkart uzgesintilankaq.

Verté Numatytojiverté | Skambinimo funkcija
0/isjungtas - iSjungtas

1/0on X ant

2/0f1 - iSjungtas

206 Easyjoining
Prie§ atkuriantiS anksto nustatytas suvirinimo sqlygasimpulsinio suvirinimo atveju leidZia uzdegtilankg, nustatyti
M srove ir funkcijos trukme.
Sukabinamojo suvirinimo metu leidZia nustatytididesnj greitjir didesnj tiksluma.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.1s 25.0s 0/isjungtas

207 Extraenergy @GN
H% LeidZiasubalansuotisrove teigiamoir neigiamo poliskumo atZvilgiu.

Déltobaziné medZiagablnasivaresné, o suvirinimo nasumas didesnis beiislaikoma nepasikeitusividutinés srovés

verteé.
Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
1% 200 % 100 %

Suvirinimo greitis

LeidZia nustatytisuvirinimo greit;.

Default cm/min: atskaitos greitis rankinio suvirinimo atveju.
Sin.:Sinergetine verte

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
1cm/min 200cm/min 10 cm/min

500 Masinos nustatymai
. LeidZia pasirinktireikiamgqg grafine sgsajaq.
?E‘ LeidZia pasiekti aukstesnius sqrankos lygius.

Zr. skyriuje "Sqsajos pritaikymas pagal savo poreikius (Set up 500)"

Verté Naudotojo sgsaja Verté Pasirinktas lygis
XE ReZimas pradedantiesiems USER Naudotojas

XA ReZimas pazengusiems SERV Service

XP ReZimas profesionalams vaBW vaBW

551 Lock/unlock
LeidZia uZrakinti pulto valdikliusir jvesti apsaugos kodq.
a Zr.skyriuje "Lock/unlock (Set up 551)".

552 Zirzekliotonas
LeidzZia keisti zirzeklio tong.

s
~ Minimumas Maksimumas Numatytoji
—_— verte

0/isjungtas 10 10
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Reguliavimo Zingsnis
LeidZia parametrg keisti tokiu Zingsniu, kokj nustaté operatorius.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
1 Imax 1

ISorinis parametras CH1,CH2,CH3,CH4

Leidzia valdytiisorinjparametrqg 1, 2, 3,4 (mazZiausia verté, didziausia verté, numatytoji verté, pasirinktas

parametras).
Zr. skyriuje "I3oriniy valdikliy valdymas (Set up 602)".
U/D degiklis
Leidzia valdytiisorinjparametrqg (U/D).
Verté Numatytojiverté Skambinimo funkcija
0 /|- iSjungtas
iSjungtas
1/11 X Srové

>

Programos nuskaitymas

Grandinés varzos kalibravimas
LeidZia atlinktijrangos kalibravimg.
Zr.skyriuje "Grandinés varzos kalibravimas (set up 705)".

Srovésrodmuo

LeidzZia perzitrétifaktine suvirinimo srovés verte.

Jtamposrodmuo
LeidzZia perziUrétifaktine suvirinimo jtampos verte.

Tiekiamosios Si

luminés galios matavimas

LeidZia nuskaitytisuvirinant tiekiamos Siluminés galios matavimy verte.

Apsaugosribos

LeidZia nustatytijspéjimoribasirapsaugosribas.

LeidZia suvirinimo procesqg kontroliuoti pagrindiniams iSmatuojamiems parametrams nustacius jspéjamagsias
ribasirapsaugosribas.

Leidzia tiksliai valdytijvairius suvirinimo etapus.

Zr. skyriuje "Apsaug

osribos(Setup 801)".

5.2 Ypatingos parametry naudojimo proceduros

5.2.1 7 segmenty lango pritaikymas pagal asmeninius poreikius
LeidZia nuolatrodyti parametro verte 7 segmenty vaizduoklyje.

» Paspaudeirmaziausiai5sekundespalaike kodavimojrenginio mygtukg atverkite
Setup XP User sgrankoslanggq.
» Pasuke kodavimo jrenginj pasirinkite reikiamq parametrg.

» Paspaude mygtukq, pasirinktq parametrq isaugokite 7 segmenty lange (&1

Save |

» Paspaude mygtukgi§saugokite ir uzdarykite atvertqlangq [5§f° -

B

3 <
GO
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5.2.2 Sgsajos pritaikymas pagal savo poreikius (Set up 500)
LeidZia pagal savo poreikius pritaikyti pagrindinio meniu parametrus.
500 Masinos nustatymai

. LeidZia pasirinktireikiamq grafine sgsajaq.
?E‘ Verté Naudotojo sgsaja
XE Rezimas pradedantiesiems
XA Rezimas pazZengusiems
XP Rezimas profesionalams
XE REZIMAS

MMA

Suvirinimo parametrai @

G

Tl
Suvirinimo parametrai m m @ @ m m @ [ﬁ]

e 50 (68) () (Y ) (0 o)

XAREZIMAS
MMA
Suvirinimo parametrai {L] [*‘J“-] [D_]
Funkcijos %" Cls H@Nﬁ] Al H 1 @@"3’” ®@GH B ]

G

Tl
(L) L) () () (A () A (L) e e
Suvirinimo parametrai
) B3] (¥

e 59 (68) () (7Y ) (0 o)

XP REZIMAS
MMA
Suvirinimo parametrai {L] [*‘J“-] [D_]
Funkcijos %H Cls H@Nﬁ] Al H 1 @@"3’H ®@GH By ’ LT
G

d) (&) ) o) (1) (1) ) (re) (ad) () ()

) ) ) ) (L e ) ) ) o
ki 00 69 ) ) Y A ) i

Suvirinimo parametrai
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)
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Leidzia uzrakinti pulto valdikliusir jvesti apsaugos kodq.

Setup XP User

| 551

e o

| Off

& (=

Setup XP User

| 551
® 33

RS

[@@9&@

Valdymo pulto funkcijos
)
—
G374 Si1 1.0mm Ar 18%C0.
11848 # 22mm k 34mm V 95V

§1.0808

ArcDrive

—

TRERER

Parametro pasirinkimas

» Paspaudeirmaziausiai5sekundes palaike kodavimojrenginio mygtukg atverkite
sqrankoslangq.

» Pasirinkite reikiamq parametrg (551).

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg sureguliuokite pasirinktg parametraq.

Slaptazodzio nustatymas

» Pasuke kodavimo jrenginjjveskite skaitinjkodq (slaptazodj).

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.
» Paspaude mygtukgq, patvirtinkite procedirqg \@\

» Norédamii$saugoti pakeitimus, nuspauskite mygtukq: .

Bandantuzrakintu valdymo pultu atlikti kokius nors veiksmus, atsiveria specialus langas.

Valdymo pulto funkcijos

» Pulto funkcijas laikinai (5 minutes) naudoti galite pasuke kodavimo jrenginio
rankenéleirjvede teisingg slaptazodi.

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.

» Valdymo pultq visam laikui atrakinti galite atvére sqgrankos langq (vadovaukités
aukscCiau pateiktais nurodymais)irisjunge 551 parametrq.

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.

» Norédamii$saugoti pakeitimus, nuspauskite mygtukq: 5.

5.2.4 ISoriniy valdikliy valdymas (Set up 602)

Leidzia valdytiiSorinjparametrq 2 (maZiausia verté, didziausia verté, numatytoji verté, pasirinktas parametras).

| 602
|

LENEXit

Parametro pasirinkimas

» Paspaudeirmaziausiai5sekundes palaike kodavimojrenginio mygtukg atverkite
sqrankoslangq.

» Pasirinkite reikiamq parametrg (602).
» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg atverkite ,iSoriniy valdikliy valdymo*
langg.
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Hl
Min E

max|  SOOA |
[13'2) Savel

Chil H |

| 705 |
L, {00 mo

" &*

Setup XP User

705

—

Q

m
(SaVe!

L—/—d

L, {00
%)

B =850

H |

ISoriniy valdikliy valdymas

» Paspaude mygtukq pasirinkite reikiamg RC nuotolinio valdymo pultoisvestj(CH1,
CH2,CH3,CH4). gkl

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukq pasirinkite reikiamqg parametrg (min. ir
maks. parametrqg).

» Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite reikiamg parametrg (min. ir maks.
parametrgq).

Save

» Norédamii$saugoti pakeitimus, nuspauskite mygtukq: g .
» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirq [ .

5.2.5 Grandinés varzZos kalibravimas (set up 705)
LeidZia sukalibruoti generatoriy pagaldabartine suvirinimo grandinés varzgq.

Parametro pasirinkimas

» Paspaudeirmaziausiai5sekundes palaike kodavimojrenginio mygtukg atverkite
sqrankoslangq.

» Pasirinkite reikiamq parametrg(705).
» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukq sureguliuokite pasirinktg parametrg.
» Prijunkite generatoriy prie suvirinimo grandinés (stalas arba ruosinys).

» Nuimkite dangtelj, kad uzdétuméte esamo degiklio purkstuko laikiklio antgalj.
(MIG/MAG)

Kalibravimas

» Vielinio kreiptuvo galgjstatykite j ruoSiniui skirtqg elektros kontaktg. (MIG/MAG)
» Norédamipradéti procedirq, paspauskite[ & mygtukg.

» Neatleiskite bentviengsekunde.

» Vaizduoklyje rodoma verté bus atnaujinta baigus kalibravima.

» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirqg [gf -

» Paspaude mygtukg, patvirtinkite procedirqg [ ].

» Norédamii$saugoti pakeitimus iriseitii§ sqrankos, nuspauskite klavisq: &3

5.2.6 Apsaugosribos(Setup 801)
LeidZia nustatytijspéjimoribasirapsaugosribas.
LeidZia suvirinimo procesg kontroliuoti pagrindiniams iSmatuojamiems parametrams nustacius jspéjamgsiasribasir

apsaugosribas.

Leidzia tiksliai valdytijvairius suvirinimo etapus.

Démesioribos

-

Apsaugosribos

Suvirinimo sroveé

Dujysrautorodmuo

R[=

N
=

@

Srovésrodmuo (1 variklis)

Ausalo srautorodmuo

Ausalotemperatlrosrodmuo

Ol

Suvirinimo sroveé

Roboto judéjimo greitis

B=

3
=

@ Srovésrodmuo (2 variklis)

Vielos tiekimo greitis

2l
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Sy voestalpine

Parametro pasirinkimas
Setup XP User
» Paspaudeirmaziausiai5sekundes palaike kodavimojrenginio mygtukg atverkite
‘ 801 sgrankoslangaq.

» Pasirinkite reikiamg parametrg(801).
A

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukq atverkite ,apsaugosriby“langqg.

S
E3AE
= Mi (A) M (A) Parametro parinkimas
: A uh e » Paspaude mygtukgq pasirinkite reikiamq parametrq (g -
& [ UFF]{ BFF] » Paspaude mygtukg pasirinkite apsaugos riby nustatymo badq 4% ,
m l BFF ” BF J Masinos nustatymai

Absoliuiojiverté OA) Procentiné verté
el | = | ) | oEE

? Cf PrieziGros riby nustatymai
WA (1) Ispéjamuyjyriby eiluté
O—{ A [WWW] () Ispéjimyeilute
@»m‘ BFFJ B’:FJ (3) Minimaliy lygiy stulpelis
OHRl | A%

=) ] @ Maksimaliy lygiy stulpelis

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukq pasirinkite reikiamgq laukelj (pasirinktas
laukelis parodomas atvirkstinio kontrasto spalvomis).

» Pasuke kodavimo jrenginjsureguliuokite pasirinktgribg.

Save

» Norédamiissaugoti pakeitimus, nuspauskite mygtukq: g .

Virsijus viengis jspéjamuyjy riby valdymo pulte jsijungia vaizdinis signalas.

q &)

Virsijus vieng i$ jspéjamuyjy riby valdymo pulte jsijungia vaizdinis signalas ir
iSkart sustabdomos visos suvirinimo proceduros.
Kad lanko uzdegimo ir uzgesinimo metu klaidy signalai nejsijungty, galima

nustatyti suvirinimo filtry pradzZig ir pabaigq (Zr. skyriuje ,Sqrankqg“,
parametrai 802-803-804).

i

6. TECHNINE PRIEZIURA

( / \ Kasdienine sistemos priezilrg batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas prieigas ir

eksploatacines dureles bei dangcius reikia uzdaryti ir uzrakinti. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Neleiskite, kad
gretavédinimo boksteliy irantjy kauptysidulkés.

\ Visus techninés priezitros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas personalas. Jei sistemos dalis remontuos ar keis

,ﬁ-ﬁ] nejgalioti darbuotojais, nutriks gaminio garantijos galiojimas. Visus sistemos daliy remonto ar keitimo darbus
atlikti galitik kvalifikuotas personalas.

A Pries atlikdamidarbus atjunkite maitinimg!
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6.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras

6.1.1 Jranga

|h|| Zemoslégio suslégtojo oro sroveir minkitais sepediaisisvalykite maitinimo $altinio vidy; Patikrinkite elektrosjungtis
v irvisus jungiamuosius kabelius.

6.1.2 Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine
priezitra ar keitimq:

E Patikrinkite daliy temperatdrgirjsitikinkite, kad jie neperkaite.
N—o

KL/
wy Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.
N—o

/ Naudokite tinkamus verzliarakciusir jrankius.

N——

6.2 Atsakomybeé
—_— Nesilaikanttechninés prieziGros nurodymuy nutrtkstavisy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako jsipareigojimo
EN @ prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys Siy nurodymu. Kilus
IEC abejonémsir(arba) problemoms nedvejodamikreipkitésjartimiausiq klienty aptarnavimo centrg.

7. ISPEJIMU KODAI

ALIARMAS

A Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kriting ribg, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis pranesimas ir
litavimo operacijos nedelsiant uzblokuojamos.

() DEMESIO

& Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kritine ribq, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis pranesimas ir
litavimo operacijos nedelsiant uzblokuojamos.

—— S

Toliau pateikiami visi, sujranga susije aliarmaiir apsauginéskritinés ribos.

:EAO‘I Pavojingas jkaitimas E : :9& Pavojingas jkaitimas E :
:9.3 Pavojingas jkaitimas : :g Jégos moduliovir§srové (Inverter) -“JI :
:ﬁ Klaidajrengimo konfiguracija ? : :93 Rysioklaida -’I* :
:g Negaliojanti programa 4—0 : :95 Negaliojantiprograma ‘-O :
:97 RySio kiaida (uP-DSP) -bl‘_ : :g Negaliojanti programa "-O :
:g Klaidajrengimo konfiguracija ? : :3} Gedimasduomenysaugojime ﬂ :
:g Duomeny praradimas h&: :92 Rysioklaida (DSP) -’I* :

LT
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8. GEDIMU SALINIMAS

A Gedimas duomeny saugojime (RTC) A Gedlmosdyomenqsqugo“me

E27 g28 | (Temperatdrosrodmuo)

A Nesuderinamimatavimai ’v A Rysio klaida (H.F.) -’I‘_
E29 E30

B | ;o cidancoo ad| 7+ Q[ —— Vi
E31| * | |e38 frame

A Jrangos maitinimo anomalija * A Jrangos maitinimo anomalija *
E39 ]] E40 ]]
A - L A Vir§ytas srovés lygis (Zemiausias A*
E43 Ausinimo skyscio trukumas “ Esa | apribojimas)

A VirSytas srovés lygis (Auksciausias A f A Vir§ytas jtampos lygis (Zemiausias V‘
E55 | apribojimas) E56 | apribojimas)

A VirSytasjtampos lygis (Auksciausias V f & Virdytas srovés lygis (Zemiausias A*
E57 | apribojimas) E62 | apribojimas)

& VirSytas srovés lygis (Auksciausias A f & Virdytas jtampos lygis (Zemiausias V‘
E63 | apribojimas) E64 | apribojimas)

& Vlrs.ytqutompos lygis (Auksciausias V f A Nesuderinamos prieziarosribos &
E65 | apribojimas) E70

g Ausinimo skyscio pavojingas jkaitimas “

Sistema nejsijungia (Zalia diodiné lemputé nedega)

PrieZastis
» Lizdenérajtampos.

» Sugedeskistukas arba kabelis.

» Perdegélinijossaugiklis.

» Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis.

» Gedimaselektronikos dalyje.

ISéjime néra galios (sistema nevirina)
Priezastis
» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas.

» Sistema perkaito (temperatdros jspéjamasis

Sprendimas

¥

¥

¥

¥

sistemgq.

¥

v

v

sistemgq.

¥

sistemgq.

Sprendimas

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty

» Pakeiskite sugedusiq dalj.
» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty

sistemaq.

» NeiSjunge palaukite, kol sistema atvés.

signalas - dega geltonos spalvos diodiné lemputé).

354

Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros sistemgq.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
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» NetinkamajZzeminimo jungtis.

» Tinklojtampa virsijaribas (dega geltonos spalvos
diodinélemputé).

» Gedimas elektronikos dalyje.

Netinkamaiséjimo galia
PrieZastis

» Netinkamas suvirinimo proceso pasirinkimas arba
sugedes pasirinkimo jungiklis.

» Neteisingainustatytisistemos parametraiarba
funkcijos.

» Sugedes suvirinimo sroveireguliuotiskirtas
potenciometras / kodavimo jrenginys.

» Tinklo jtampavirsijaribas.
» Nératinklofazés.

» Gedimaselektronikos dalyje.

Lanko nestabilumas
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.
» Drégmeé suvirinimo dujose.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

Gausus taskymasis
Priezastis

» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Nepakanka apsauginiy dujy.
» Netinkamaireguliuojamaslankas.

» NetinkamassuvirinimoreZimas.

Nepakankamas prasiskverbimas
PrieZastis
» Netinkamas suvirinimo rezimas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.
» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkama jzeminimojungtis.

» Virinamadalis perdidelé.

»

¥

Tinkamai jzeminkite sistemgq.
Darkartg perskaitykite skyriy ,Montavimas*.

»

¥

»

¥

Tinklo jtampg grgzinkite j leistinas tinklo jtamposribas.
Tinkamai prijunkite sistemgq.
Perskaitykite skyriy ,,Jungtys*.

»

¥

¥

»

¥

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sprendimas

»

¥

Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesq.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

¥

¥

» ISnaujo nustatykite sistemgqirsuvirinimo parametrus.

¥

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

¥

v

Tinkamai prijunkite sistemg.
Perskaitykite skyriy,,Jungtys*”.

»

¥

v

Tinkamai prijunkite sistemaq.
Perskaitykite skyriy ,,Jungtys*.

¥

»

¥

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

¥

»

¥

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Pasirupinkite geratiekimo sistemos bukle.

¥

»

¥

Atidziai patikrinkite suvirinimo sistemq.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

¥

Sprendimas

» Sumazinkite atstumqg nuo elektrodo ikiruosinio.
» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.

» Padidinkite atitinkamg grandinésindukcine verte.
» Naudokite didesnés vertésindukcine jungt;.

» Sumazinkite degiklio kampag. LT

Sprendimas

» Suvirindamisumazinkite judéjimo greitj.

» Padidinkite suvirinimo srove.

» Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.
» Pagilinkite griovelius.

» Tinkamaijzeminkite sistemaq.
» Darkartq perskaitykite skyriy ,Montavimas*.

» Padidinkite suvirinimo srove.
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Slaky priemaisos
Priezastis
» Nesvara.
» Perdidelio skersmenselektrodas.
» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Volframo priemaisos
Priezastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamas suvirinimo rezZimas.
Paslés
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Prikibimas
PrieZastis

» Netinkamoilgio lankas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamas suvirinimoreZimas.
» Virinamadalis perdidelé.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

Ipjovimai
PrieZastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamoilgio lankas.
» Netinkamas suvirinimo rezimas.

» Nepakanka apsauginiy dujy.
Oksidacija
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Akytumas

PrieZastis

» Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, radziy

arbanesvarumy.

» AntuZpildo medziagosyratepalo,lako, ridziyar

nesvarumy.

' boéhler weiding
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Sprendimas

» Prie§ suvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.
» Naudokite mazZesnio skersmens elektrodg.

» Pagilinkite griovelius.

» Sumazinkite atstumaqgnuo elektrodoikiruosinio.
» Suvirindamijudinkite tolygiai.

Sprendimas

» SumaZinkite suvirinimo jtampg.
» Naudokite didesnio diametro elektrodg.

» Visadanaudokite kokybiskas medZiagasir produktus.
» Atsargiai pasmailinkite elektrodq.

» Venkite elektrodoirsuvirinimo sitlés kontakto.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalisyra geros buklés.

Sprendimas

» Padidinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
» Padidinkite suvirinimo jtampaq.

» Padidinkite suvirinimo srove.
» Padidinkite suvirinimo jtampaq.

» Padidinkite degiklio kampg.
» Padidinkite suvirinimo srove.

» Padidinkite atitinkamg grandinésindukcine verte.
» Naudokite didesnés vertésindukcine jungt;.

Sprendimas

¥

Sumazinkite suvirinimo jtampaq.
Naudokite mazZesnio skersmens elektrodg.

¥

¥

SumazZinkite atstumaqg nuo elektrodoikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampg.

¥

3

Uzvirindamisumazinkite Soninésvibracijos greit;.
Suvirindamisumazinkite judéjimo greitj.

¥

¥

Naudokite suvirinamoms medziagoms tinkamas dujas.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

Sprendimas

» Prie§ suvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

» Visadanaudokite kokybiskas medZiagasir produktus.
» Butinaipasiripinkite gerauzpildo metalo bukle.

356



—

SUVIRINIMO TEORIJA

| bohlerveiding

» Drégmé uzpildo metale.

» Netinkamoilgio lankas.

» Drégmeé suvirinimo dujose.

» Nepakanka apsauginiy dujy.

» Suvirinimo sitlé per greitai sukietéja.

Jtrdkimai nuo karscio

Priezastis

¥

Netinkamisuvirinimo parametrai.

¥

Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, ridziy
arbanesvarumy.

¥

Antuzpildo medziagosyratepalo, lako, radziy ar
nesvarumy.

Netinkamas suvirinimo rezimas.

¥

¥

Suvirinamos dalys skiriasi savo savybémis.

Jtrdkimai atvésus
PrieZastis

» Drégmé uzpildo metale.

» Ypatingasuvirinamos jungties geometrija.

9. SUVIRINIMO TEORIJA

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
BatinaipasirGpinkite gera uzpildo metalo bikle.

Sumazinkite atstumaqg nuo elektrodoikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampg.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Pasirtpinkite geratiekimo sistemos bikle.

Sureguliuokite dujy srautq.
Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.

SuvirindamisumaZinkite judéjimo greit;j.
IS anksto pasildykite ketinamg suvirinti ruosinj.
Padidinkite suvirinimo srove.

Sprendimas

»

»

»

»

v

»

»

»

Sumazinkite suvirinimo jtampg.
Naudokite mazesnio skersmens elektrodqg.

Pries suvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Batinaipasiripinkite gera uzpildo metalo bakle.

Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekq.

Pries suvirindamipatepkite.

Sprendimas

»

»

»

»

»

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
BatinaipasirGpinkite gera uzpildo metalo bikle.

IS anksto pasildykite ketinamgq suvirinti ruosin;.
Baige virinti pasildykite.
Atlikite tinkamgq suvirinamo sujungimo veiksmy sekq.

9.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

Krasty paruosimas

Kad suvirinimo sialés baty geros kokybés, dirbkite su Svariomis dalimis, nepazeistomis oksidacijos, radziy ar kity tersaly.

Elektrodo pasirinkimas

Ketinamo naudotielektrodo skersmuo priklauso nuo medziagos storio, sitilés padétiesirtipo beisuvirinamo ruosinio paruosimo
buddo. Didelio skersmens elektrodamsreikialabaididelés srovés ir kaitros suvirinimo metu.

Dangos tipas Savybé Naudojimas
Rutilas Lengvanaudoti Visos padétys
RUgstis Didelis lydymosi greitis Plokscias
Bazinis Aukstasidliy kokybé Visos padétys

Suvirinimo srovés pasirinkimas

Su elektrodo tipu susijusj suvirinimo srovésintervalg nurodo gamintojas (jprastai ant elektrodo pakuotés).
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Lanko uzdegimasirpalaikymas

Elektros lankas sukuriamas elektrodo galiukg braukiant ruosiniu, sujungtu su jZeminimo kabeliu. Elektrodq greitai patraukus
normaly suvirinimo atstumg lankas uzsidega.

Kad lanko uzdegimas vykty sklandZiau, reikia naudoti didesne pradine srove. Dél to elektrodo galiukas staigiai jkaista ir dél to
greiiau uzZsidega lankas (trumpalaikis suvirinimo srovés padidéjimas elektrodo uzdegimo metu). Uzdegus lankg, centriné
elektrodo dalis ima lydytis ir suformuoja mazycius laselius, kurie suteka j ruosinio pavirsiuje esanciqg suvirinimo sidle. ISorine
elektrododangajsuvirinimositle tekaapsauginésdujos, uztikrinancios gergsuvirinimo kokybe. Kad susiformave issilydZiusios
medZiagos laseliai dél trumpojo jungimo neuzgesinty lanko, o elektrodas neprikibty prie suvirinimo sitlés (dél mazo atstumo),
suvirinimo srové trumpam padidinama, kad baty iSvengta trumpojo jungimo (lanko galia). Elektrodui prie ruosinio prikibus,
trumpojo jungimo srove batina sumazintiikiminimumo (apsauga nuo prikibimo).

( 1 Suvirinimodarbai

Suvirinimo  padétis priklauso nuo apimties;
elektrodasjprastaijudadélvibracijosirnustojajudéti
ties sitlés Sonais. Viskas vyksta taip, kad centre
neatsirasty uzpildo metalo pertekliaus.

\ J

Slako 3alinimas
Jei suvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo batina pasalinti $lakg. Slakas pasalinamas nedideliu kajeliu arba
nusveiCiamas (jeitrupa).

9.2 TIG suvirinimas (nepertraukiamas lankas)

Aprasymgq

TIG (suvirinimas volframo elektrodu inertinése dujose) suvirinimo procesas yra paremtas elektros lanku tarp nedylancio
elektrodo (grynas arba lydytas volframas, kurio apytikslé lydymosi temperatira siekia 3370 °C) ir ruosinio; inertiniy dujy
(argono) aplinka saugo suvirinimo sitle. Kad volframas pavojingai nejsimaisyty j sidle, elektrodas jokiu bidu negali liestis su
ruosiniu; dél Sios prieZasties suvirinimo maitinimo Saltinyje jprastai yra sumontuotas lanko uzdegimo jtaisas, kuris generuoja
auksto daznio, aukstos jtampos iskrovq tarp elektrodo galiuko ir ruosinio. Dél elektros kibirksties jonizuojanciy dujy aplinkoje
lankas yra uzdegamas elektrodo neliec¢iant prie ruosinio. Galimas ir kitoks uzdegimo badas, kai jsimai$o mazesnis volframo
kiekis - uzdegimas pakeliant. Siuo atveju nereikia aukito daznio. Reikia tik pradinio trumpojo jungimo naudojant nedidele srove
tarpelektrodoirruosinio; elektrodg pakéluslankas uzZsidega, o srovéimadidétiikinustatytos suvirinimo vertés. Kad sialés galai
baty geresnés kokybés, labai svarbu atidzZiai kontroliuoti srovés mazéjimq ir uztikrinti, kad uzgesus lankuij suvirinimo sitle dar
kelias sekundes tekéty dujos. Daugeliu atveju naudinga naudoti dvi i§ anksto nustatytas suvirinimo sroves ir turéti galimybe
lengvaivieng pakeistikita (DVIEJY LYGIY).

Suvirinimo poliskumas

NSTP (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas)

&) Taidazniausiainaudojamas polisSkumas, uztikrinantis nedideljelektrodo (1) nusidévéjimgq, nes
1 70 proc. kar§c¢io yrasutelkiamajanodg (detale).

Naudojant didelj judéjimo greitj ir nedidelj karstj suformuojamos siauros ir gilios suvirinimo

sialés.

( 1 NSAP (nuolatiné srové, atvirkstinis poliSkumas)

@ Atvirkstinis poliSkumas naudojamas sunkiai lydaus oksido sluoksniu dengtiems lydiniams
1 suvirinti, kaireikalinga aukstesné lydymosi temperatara.

Dideliy sroviy naudotinegalima, nes délto smarkiai nusidévielektrodas.
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NSTPI (nuolatiné srové, tiesinis poliSkumas, impulsinis)

T Naudojantimpulsine nuolatine srove ypatingomis darbo sglygomislengviau kontroliuojamas

pcsp suvirinimo sidlés plotis ir gylis. Suvirinimo sialé suformuojama pikiniais impulsais (Ip), kai tuo
tarpubaziné srové (Ib) palaiko degantjlankg.

I AN Sis rezimas palengvina plonesniy metalo lakity suvirinimg. Susidaro maziau deformacijy,
pasiekiamas geresnis susiformavimo koeficientas ir susidaro maziau jtrakimy nuo karscio bei

0 : dujy prasiskverbimo atvejy.

T 5.C.5.P ~PULSED Padidinus daznj (MF) lankas tampa siauresnis, labiau koncentruotas, stabilesnis ir pageréja

plony laksty suvirinimo kokybé.

y,

Plieno TIG suvirinimas

TIG procedira yra labai efektyvi suvirinant anglinio plieno ir plieno lydinio ruosinius, pavyzdzZiui, suvirinant vamzdziy
pagrindinessillesirtokias vietas, kur svarbu grozZis. Reikalingas tiesinis poliskumas (NSTP)

Krasty paruosimas

AtidZiai nuvalykite ir paruoskite krastus.

Elektrodo pasirinkimas ir paruosimas

elektrodo @ Srovésintervalas
Rekomenduojama naudotitorio volframo elektrodus (2 proc.
torioraudonosspalvos)arbacerioarlantano elektrodus, kuriy 1.0mm 15+75A
skersmuoyra: 1.6 mm 60+150 A
2.4mm 130+240 A
Elektrodqgreikia nusmailinti, kaip pavaizduota paveiksle.
/R a® Srovésintervalas
30 0+30A
o
\LJ 60+90 30+120 A
90+120 120250 A

UZpildo metalas
UZpildo strypy mechaninés savybés turisutapti su pagrindinio metalo savybémis.

Nenaudokite i$ pagrindinio metalo gautas juosteles, nes jose gali bati neSvarumy, galinéiy neigiamai paveikti suvirinimo
kokybe.

Apsauginés dujos
Jprastai naudojamas grynas argonas (29,99 proc.).

Suvirinimo sroveé elektrodo @ Dujy antgalisnr Dujy antgalis Argonosrautas
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0 mm 7-81/min

Vario TIG suvirinimas

TIG suvirinimo procesas yra charakterizuojamas didele karscio koncentracija. Jis ypac tinkamas suvirinant didelio Siluminio
laidumo medZiagas (pvz., varj). LT
Suvirindami varj TIG blidu vadovaukités tais paciais nurodymais, kaip plieno suvirinimo TIG blidu atveju arba specialiais
nurodymais.
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10. TECHNINES SPECIFIKACIJOS

Elektrinés charakteristikos
URANOSNX 1700 AC/DC
Maitinimo jtampa U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

llgo veikimo saugiklis

Komunikacinés §ynos
Didziausiajéjimo gali
Didziausiajéjimo gali

Absorbuojama galia pasyvioje basenoje
Galios veiksnys (PF)

Naudingumo koeficientas (u)

Cos @

DidZiausiajéjimo srové I'Tmax
Naudingumo srové |1eff
Reguliavimoribos (MMA)
Reguliavimoribos (TIG)

Atviros grandinésjtampa Uo

Pikiné jtampa Up

1x115 (£15%) 1x230 (£15%)

349 349
25 16
SKAITMENINIS SKAITMENINIS
5 5
5 5
48 48
1 1
80 80
0.99 0.99
BENS 21.7
19.5 12.5
3-150 3-150
3-170 3-170
80 80
10.1 10.1

U.M.

Vac
mQ)

kVA

> > > >

Vdc
kV

*Sijranga atitinka EN /IEC 61000-3-11 reikalavimus, jei didZiausia leistinas tik pilnutiné varZa sgsajos su viesuoju tinklu vietoje

(bendrojo sujungimo vietoje, PCC)yra maZesné arba lygi Zmax nurodytai vertei. Jeijranga prijungta prie vieSos Zemos

jtampos sistemos, tokiu atveju montuotojas arbajrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi(jei batina), privalo

pasirdpintijrangos prijungimu.
*Sijranga atitinka EN /IEC 61000-3-12 reikalavimus.

Darbini koeficientas
URANOSNX1700 AC/DC
Darbinikoeficientas MMA (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Darbini koeficientas MMA (25°C)
(X=100%)

Darbini koeficientas TIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Darbini koeficientas TIG (25°C)
(X=100%)

Fizinéssavybés
URANOS NX 1700 AC/DC
IP apsaugosklasé

Izoliacijos klasé

Matmenys (IXSxA)

Svoris

Gamybos standartai

Skyriuje maitinimo kabelis
Maitinimo kabelisilgis

1x115V 1x230V
120 150
100 120
80 90
120 150
150 170
130 150
110 130
150 170

IP23S
H
500x190x400
18.8

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5
5
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Elektrinés charakteristikos

URANOS NX2200AC/DC U.M.
Maitinimo jtampa U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1%x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 275 275 mQ)
llgo veikimo saugiklis 30 20 A
Komunikacinés §ynos SKAITMENINIS SKAITMENINIS
Didziausiajéjimo gali 6.4 6.4 kVA
DidZiausiajéjimo gali 6.4 6.4 kW
Absorbuojama galia pasyvioje basenoje 48 48 W
Galios veiksnys (PF) 1 1

Naudingumo koeficientas (p) 80 80 %
Cos @ 0.99 0.99
Didziausiajéjimo srové I'Tmax 37.2 27.6 A
Naudingumo srové |1eff 22 16 A
Reguliavimo ribos (MMA) 3-180 3-180 A
Reguliavimoribos (TIG) 3-220 3-220 A
Atviros grandinésjtampa Uo 80 80 Vdc
Pikiné jtampa Up 10.1 10.1 kV

*Sijranga atitinka EN /IEC 61000-3-11 reikalavimus, jei didZiausia leistinas tik pilnutiné varZa sgsajos su viesuoju tinklu vietoje
(bendrojo sujungimo vietoje, PCC)yra maZesné arba lygi Zmax nurodytai vertei. Jeijranga prijungta prie vieSos Zemos
jtampos sistemos, tokiu atveju montuotojas arbajrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi(jei batina), privalo
pasirapintijrangos prijungimu.

*Sijranga atitinka EN /IEC 61000-3-12 reikalavimus.

Darbini koeficientas

URANOS NX2200AC/DC 1x115V 1x230V U.M.
Darbini koeficientas MMA (40°C)
(X=35%) 130 180 A
(X=60%) 110 150 A
(X=100%) 90 130 A
Darbini koeficientas MMA (25°C)
(X=60%) - 180 A
(X=100%) 130 160 A
Darbinikoeficientas TIG (40°C)
(X=35%) 180 220 A
(X=60%) 140 170 A
(X=100%) 130 150 A
Darbinikoeficientas TIG(25°C)
(X=60%) - 220 A
(X=100%) 180 180 A
Fizinéssavybés
URANOSNX2200AC/DC U.M.
IPapsaugosklasé IP23S
Izoliacijos klasé H
Matmenys (IxSxA) 500x190x400 mm
Svoris 18.8 Kg

ENIEC 60974-1/A1:2019
Gamybos standartai ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

Skyriuje maitinimo kabelis 3x2.5 mm?
Maitinimo kabelisilgis 5 m
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'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. ‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 1700 AC/DC | N° URANOS NX 2200 AC/DC N°
=RADEHA || EN | 60974-1/A1:2019 60974-3:2019 =ABHATE || EN | 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
bR 60974-10/A1:2015 Class A LGP 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV Up 10.1 kV
———=| 3A/10.0V - 170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V) =——==| 3A/10.0V - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
X (40°C) 35% 60% 100% X (40°C) 35% 60% 100%
Uo 12 170A (150A) | 150A (130A) | 130A (110A) Uo 12 220A (180A) | 170A (140A) | 150A (130A)

80V | U: [16.8V (16.0V) [16.0V (15.2V) [15.2V (14.4V)
3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)

80V | u: [18.8V(17.2V) [16.8V (15.6V) [16.0V (15.2V)
3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)

[l M [ [T

gLl T | ) T8

X (40°c) 35% 60% 100% X (40°c) 35% 60% 100%

Uo 12 150A (120A) [ 120A (100A) 90A (80A) Uo 12 180A (130A) [ 150A (110A) | 130A (90A)

80V U2 |26.0V (24.8V) [24.8V (24.0V) |23.6V (23.2V) 80V U2 |27.2V (25.2V) [26.0V (24.4V) [ 25.2V (23.6V)
=1~ =1~

0760 Ha U1 230V(115V) |limax 21.7A(33.3A)| heff 12.5A(19.5A) ?0/60 e U1 230V(115V) |limax 27.6A(37.2A)| lheff  16A(22A)
UK MADE UK MADE
P 235 cA C E EH ITALY P 235 cA C E [H ITALY
] ]

12. MAITINIMO SALTINIO DUOMENU PLOKSTELES REIKSME

q 1 2 1N 1 PrekésZenklas
2 Gamintojo pavadinimasiradresas
3 | 4 3 Aparatomodelis
5 I 6 4 Serijosnr.
23 XAXXXXXXXXXXX Pagaminimo data
7 9 11 5 Suvirinimojrenginio simbolis
12 15 16 17 6 Nuorodajkonstrukcijy standartus
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Suvirinimo proceso simbolis
14 | 15B | 16B | 17B 8 |rangos, tinkamos naudoti padidintos elektros $oko rizikos
11 aplinkose, simbolis
7 9 9 Suvirini 2s simboli
12 15 16 17 uvirinimo srovés simbolis
8 10 13 | 15A 16A 17A 10 Nominalijtampabe apkrovos
11 Didziausios ir mazZiausios srovés ribos ir atitinkama
14| 158 168 178 standartiné jtampa esant apkrovai
18 19 20 21 12 Ciklosu pertrakiais simbolis
13 Nominalios suvirinimo srovés simbolis
UK MADE
22 cA C € [H[ ITALY 14 Nominalios suvirinimo jtampos simbolis
15 Ciklo su pertrikiais vertés
E 16 Ciklosupertrikiaisvertés
[— 17 Ciklosu pertrukiais vertés
\ J . . L . .
. - 15A Nominalios suvirinimo srovés vertés
CE ES atitikties deklaracija

16A Nominalios suvirinimo srovés vertés
17A Nominalios suvirinimo srovés vertés
15B Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
16B Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
17B Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
18 Maitinimo simbolis

19 Nominalimaitinimo jtampa

20 DidZiausia nominalimaitinimo srové

21 DidzZiausia naudingoji maitinimo srové

22 Apsaugoslygis

23 Nominalipikiné jtampa

EAC EAC atitikties deklaracija
UKCA  UKCA atitikties deklaracija
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MAGYAR

EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Az épittetd
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kizarélagos feleldsségére kijelenti, hogy a kdvetkezd termék:
URANOSNX1700AC/DC 55.08.049
URANOSNX2200AC/DC 55.08.050

medgfelel akdvetkezd EU direktivdknak:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

és hogy a kdvetkezé harmonizdlt szabvdanyokat alkalmaztdk:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Azirdnyelveknek valé megfeleléstigazold dokumentdciét a fent emlitett gydrtokndl ellenérzés céljabol
elérhetévé teszik.

Avoestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. dltal el6zetesen nem engedélyezett mliveletek és médositdsok,
érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

I
Lino Frasson
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SZIMBOLUMOK

A Sulyos sérilés kozvetlen veszélye, illetve veszélyes viselkedésmddok, amelyek stulyos sérliléshez vezethetnek.

—_—
W Fontostandcs, amelyet kévetnikell kisebb sériilések vagy kdrokozds elkeriilése végett.
—_—

@’ Mszakitartalmi megjegyzések ahaszndlat megkdnnyitése érdekében.

N—
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FIGYELMEZTETES

1. FIGYELMEZTETES

MielStt badrmilyen miveletet végezne a gépen, alaposanolvassa el és sajdtitsa el ennek aleirdsnak a tartalmat.
Ne végezzen olyan modositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs el8irva. A gydrté nem vdllal
felel&sséget személyi sériilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen alkalmazdsa, illetve
alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kdvetkezett be.

Akezelési Gtmutatét dllanddan a készilék felhaszndldsi helyén kell 6rizni. A kezelési Gtmutatdé elSirdsain tul be kell
tartaniabalesetek megelbzésére és a kdrnyezet védelmére szolgdld dltaldnos és helyiszabdlyokatis.

Akészilék izembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdaval és dllagmegdévdsdval foglalkozé személyeknek
« megfeleloen képzettnek kell lennilk,

* hegesztésiismeretekkel kell rendelkezniiik

» teljesenismerniilik és pontosan kévetnilk kell ezt a kezelési iutmutatét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban barmilyen bizonytalansdg vagy nehézség meriil fel, konzultdljon
képesitett szakemberekkel.

1.1 Munkakdrnyezet

Minden berendezést kizdrélag rendeltetésének megfelelé célokra szabad haszndlni a tipustdbldn és/vagy jelen
leirasbanrogzitett médokon,illetve miikodésitartomdnyokon beliil, tovdbbd az orszdgos és nemzetkdzibiztonsdgi
elSirdsok betartdsa mellett. A gydrtd dltal kifejezetten rogzitettdl eltéré minden felhaszndldsi moédot teljes
mértékben helytelennek ésveszélyesnekkell tekinteni, ésilyen esetekre agydrtd nemvdllalsemmilyenfelel&sséget.

Az egység csak ipari kérnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydrté semmilyen
felel6sséget nem vdllal a berendezés lakdhelyi kdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett
kdrokért.

Aberendezés-10°C és +40°C kozottihémérsékletl kdrnyezetekben haszndlhaté.

Aberendezés-25°C és +55°Ckozottihdmérsékletli kornyezetekben szdllithatd, illetve tarolhaté.

Aberendezés csakolyan kérnyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portdl, savtél, gdztol vagy mds korroziv
anyagoktél.

Aberendezésnemhaszndlhatd olyan kérnyezetekben, amelyekrelativ pdratartalma40°Chémérsékleten 50%-ndl
magasabb.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyan kérnyezetekben, amelyekrelativpdratartalma 20°Chémérsékleten 90%-ndl
magasabb.

Arendszernem haszndlhaté tengerszint feletti 2000 méternél nagyobb magassdgban.

Ne haszndljaeztagépetcsédvezetékek fagytalanitdsdra.
Ne haszndljaeztaberendezést elemek és/vagy akkumuldtorok feltoltésére.
Ne haszndljaeztaberendezést motorok kézibeinditdasdhoz.

1.2 Afelhaszndldk és mds személyek védelme

Ahegesztésieljdrds asugdrzds-, zaj-, hé- ésgdzkibocsdatdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el tlizgdtlé véddlemezt,
amely védia kérnyezé hegesztésiterliletet a sugaraktol, szikraktdl ésizzé A hegesztésiteriileten 1évs személyeket
figyelmeztesse,hogy nenézzenek azivbe ésgondoskodjanak megfelel védelemrél.

Védéruhdval védje bdérét az ivsugdrtdl, a szikraktdl és az izzé fémtdl. A ruhdzatnak a teljes testet fednie kell,
tovabbdazlegyen:

- sértetlenésjé dllapotu

- tdzallé

- szigetel6 anyagbdl késziilt ésszdraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtdsok nélkdl

Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelelé cipdt, amely erés és vizzaré.
Mindig haszndljon elSirdsoknak megfeleld keszty(it, amely elektromosan és termikusan szigetelt.

Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédd szirével (legaldbb NR10 vagy ef6lott) elldtott maszkot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel elldtott véd&szemiiveget, kiilondsen a hegesztési salak kézi vagy mechanikai
eltdvolitdsakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!
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torvényileg eldirt hatdarértékeket, akkor kilonitse el a munkateriletet, és biztositsa, hogy barki, aki a kozelbe

Q Viseljen filvéddéd, ha a hegesztés kézben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zajszint meghaladja a
kertlhet, viseljen filvéd&t vagy fildugét.

i Hegesztés kézben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zdrt dllapotban. A rendszert tilos bdrmilyen médon
=] megvdltoztatni.

Afentleirtévintézkedéseketahegesztésutdnimliveletek végrehajtdsakoris tartsabe, mivel salakdaraboklehdlés

! Ne érjenhozzd éppen hegesztett elemekhez: aforrésdag sulyos égésisériiléseket okozhat.
kézbenislevdlhatnak az elemekrél.

$z A :& Munkavégzés vagy karbantartds elétt ellendrizze, hogy a hegesztépisztoly hideg.

\ Htéfolyadékcsovek szétvdlasztdsa elétt gyézEdjon meg arrdl, hogy a hlitéegységet kikapcsolta. A csévekbdl
kiomlé forréd folyadék, a bdérégésisérilését vagy megporkolédését okozhatja.

N—

M )

Legyenkéznél elsésegélynyujtd készlet.
Az égésiésmdssérilések hatdsdat ne becsllje ald.

A A munkahely elhagydsa elStt tegye biztonsdgossd a teriiletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kdr elkertlése
érdekében.

1.3 G6zok és gdzok elleni védelem

Ahegesztésifolyamat sordn keletkezett g6zok, gdzok és porok egészségre drtalmasak lehetnek.
Bizonyos korlilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett g6zok rakkeltéek lehetnek, illetve veszélyeztethetik a
terhesnék magzatat.

e Tartsatdvolafejétahegesztéssordnkeletkezett gdzoktdl és g6zoktél.

* Amunkaterileten biztositson megfeleld - akdrtermészetes, akdr mesterséges - szell§zést.

* Gyengeszell6zés eseténviseljen maszkot éslégz8késziiléket.

* Nagyonkis helyentérténé hegesztés esetén a munkdt egy kollégdnak feliigyelnie kell, aki a kozelben, de kiviil tartézkodik.

* Nehaszndljon oxigéntaszell6ztetés céljdara.

» Gondoskodjon a gézelszivéd miikodésének ellenSrzésérél. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsdgi
szabdlyokban el8irt értékeket.

* A g8z0k mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtdl, a kitolté fém anyagdtdl, és a hegesztendd
munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt bdarmilyen egyéb anyagoktél fligg. Kévesse a gydrtéi utasitdsokban és
amuUszakiadatlapokon megadott utasitdsokat.

* Nevégezzenhegesztéstzsirtalanité vagy festé dllomds kdzelében.

* Agdzpalackokatkiviilvagyjolszell6zé teriileten helyezze el.

1.4 Tlz- ésrobbandsvédelem

Ahegesztésieljdrdstiizet és/vagy robbandst okozhat.

« Amunkateriletrél és akornyezd teriiletekrél tdvolitson el minden tlizveszélyes vagy égheté anyagot és tdrgyat.

» Tlzveszélyes anyagoknak a hegesztési teriilettél legaldbb 11 méterre kell lennilik vagy azokat megfelel§ védelemmel kell
ellatni.

o Szikrdk ésizzé anyagrészekkénnyenszérédhatnak meglehetésen messzire, mégkisméretlnyildsokon keresztilis. Kilonosen
figyeljen aszemélyibiztonsdgra és a tulajdontdrgyak biztonsagdara.

* Nevégezzenhegesztésimlveleteket nyomds alatt Iévé tartdlyokon vagy azok kézelében.

* Ne végezzen hegesztési mlveleteket zart tartdlyokon vagy csdveken. Hegesztési miveletek kozben kiilonds figyelemmel
jarjonelcsovek éstartdlyok esetén, még akkoris, haazoknyitottak, Uresek és alapostisztitdson mentek keresztil. Barmennyi
megmaradtgdz, izemanyag, olajvagy hasonlé anyagok okozhatnak robbandst.

* Nevégezzenhegesztéstolyan helyeken,aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannakjelen.

* A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziltség alatt 1évé dramkor véletlendl sem kerilhet érintkezésbe a
foldel6korhdz kapcsolt bdrmilyen komponenshez.

« Amunkaterilet kdozelében legyentlizolté eszkdz vagy anyag.
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1.5 Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén

Anemesgdzt tartalmazé palackokban tulnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a szdllitds, tarolds
éshaszndlatsordn a minimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

A tartdlyokat fliggdleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell régziteni megfelel eszkdzdkkel ugy,
hogy ne délhessenek el és ne Gitkbzhessenek bdrminek véletlenl.

o Szdllitds, Uzembe helyezés kézben, illetve ahegesztés végén asapkdt csavarjard aszelep védelme érdekében.
Netegyekiatartdlytdirektnapsitésnek, hirtelenhémérsékletvdltozdsnak,illetve tulmagasvagy extrémhémérsékleteknek.
Ne tegye kiatartdlyttul alacsony vagy tilmagas hémérsékletnek.

Tartsa tavol a tartdlyokat nyilt ldngtél, elektromos ivektél, hegesztSpisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktdl, illetve védje a
hegesztés kdzben szétszérddd izzé anyagrészektdl.

Tartsatdvol atartdlyokat hegeszté dramkoroktél és dltaldban elektromos dramkdroktél.

Tartsatdvol afejét a gdzkiomléstdl, hakinyitja a tartdly szelepét.

Mindig zdrjael atartdly szelepét a hegesztési mlveletek befejezésekor.

Sohanevégezzen hegesztésimUlveletet nyomds alatt1évé gdztartalyon.

Slritett levegét tartalmazé tartdlyt soha nem szabad koézvetlenll rdkétni a gép nyomdscsdkkentéjére. A nyomds
meghaladhatjaa nyomdscsokkentd kapacitdsat, amirobbandshoz vezethet.

1.6 Elektromos dramiités elleni védelem

- @

? Az dramités haldlosislehet.

Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt 1évé, burkolaton kivili vagy belili alkatrészeit (a
vdgédpisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldelSkabelek, az elektréddk, a vezetékek, a gérgék és a tekercsek elektromosan
csatlakoztatvavannak a hegeszté dramkodrh6z).

Szdraz, és a fold- és testpotencidltédl megfeleléen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a berendezés és a
kezel§ védelmét.

Gy6z6djon meg arrél, hogy arendszer megfeleléen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrdsrendelkezik foldvezetével.

Ne érjen hozzd egyszerre két hegesztSpisztolyhoz vagy két elektrédatartéhoz.

Ha elektromos dramiitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési mlveleteket.

Az ivgyujtd és stabilizdalé készilék kézivagy mechanikailagirdnyitott mikddésre van tervezve.

A hegesztépisztoly kdbel vagy a hegesztékdbel 8 m feletti meghosszabbitdsa ndveli az elektromos dramiités
veszélyét.

|G

-

.7 Elektromdgneses terek és zavarok

(( )) A rendszer belsé és kilsé kdbelein dthaladé dram elektromdgneses teret hoz |étre, a hegesztékdbelek és a
berendezéskdzelében.

» Azelektromdgneses mezbk befolydsolhatjdk azok egészségi dllapotdt, akik hosszu ideig ki vannak téve azok hatdsainak (a

hatdsok jelenlegsemismertek pontosan).
* Azelektromdgneses mez6ék zavarhatjdk bizonyos késziilékek, pl. pacemakerek vagy hallékésziilékek mikodését.

Pacemakerrelrendelkezé személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy.

<

-

.71 EMC osztdly az szabvdny szerint: EN 60974-10/A1:2015.

AClassBbesoroldsuberendezés megfelelazipariéslakdhelyielektromdagneses kompatibilitdsi kovetelményeknek,
ClassB | beleértve azokat a lakdhelyi teriileteket, ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziiltség( elldtérendszer
biztositja.

A Class A besoroldsu berendezéseket nem tervezték olyan lakéhelyi terileteken valé alkalmazdsra, ahol az
Class A elektromos dramot a lakossdgi kisfesziiltségl elldtérendszer biztositja. Az elektromosan vezetett, illetve
kisugdrzott zavarok miatt a Class A késziilékek ilyen helyeken valé alkalmazdsakor eléfordulhat, hogy az
elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithato.

Tovdbbiinformdcidkért lasd afejezetet: MUSZAKI ADAT TABLA vagy MUSZAKI ADATOK.

UL
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1.7.2 Telepités, haszndlat és a teriilet dtvizsgdldsa

Ezt a berendezést az harmonizdlt szabvdny kévetelményeivel 6sszhangban dllitottdk elé. EN 60974-10/A1:2015 Besoroldsa:
CLASSA.Azegységcsakiparikdrnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokbanhaszndlhatd. Agydrtd semmilyen felel6sséget
nem vdllalaberendezéslakdhelyikérnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett kdrokért.

(= Aberendezést az adott terlileten szakérté személy haszndlhatja, aki ebben a minéségében felel8s azért, hogy a
Iﬁ.@ készilék telepitése éshaszndlata a gydrtdiutasitdsok szerint torténjen. Elektromdgneses zavar észlelése esetén, a

problémdt afelhaszndalénak kell megoldania, szitkség esetén a gydrtd mlszakisegitségénekigénybevételével.

N—
P
(W) Elektromdgneses interferencia problémdk esetén, a zavart le kell csékkenteni annyira, hogy az mdr ne legyen

drtalmas.
N——/

P-. A felhaszndlénak a berendezés telepitése elétt ki kell értékelnie a kdérnyezetben felmerild lehetséges

elektromdgneses problémdkat, kilonds tekintettel a kézelben 1évé személyek egészségi dllapotdra, példdul
pacemakertvagy hallékésziléket visel§ személyek esetén.

1.7.3 Halézati aramellatdsi kovetelmények (Lasd a miszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtds mingségét. Ezért
bizonyos tipuslu berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy koévetelmények lehetnek érvényben, pl. a maximdlis
megengedhetd hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis tdpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos
hdlézathoz valé csatlakozds pontjdn (PCC - point of common coupling) (Idsd a mszaki adatokat). A berendezés telepitéjének
vagy felhaszndléjdnak a feleléssége annak ellenérzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott
egyeztetés alapjdn, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdldézathoz. Zavar esetén sziikségessé vdlhat tovdbbi
évintézkedések megtétele, pl. ahdldézatitdpldlds szirése.

Szintén fontolérakell vennia tdpelldté kdbel drnyékoldsdnak lehetéségétis.

Tovdbbiinformdciokért lasd a fejezetet: MUSZAKI ADATOK.

1.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez6k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kdvesse az aldbbi utasitdsokat:

* Aholcsaklehetséges, gyljtse egybe és egyiitt rogzitse aféldels és a tdpkdbeleket.

* Sohanetekerje akdbeleket sajdt teste koré.

* Nehelyezkedjen aféldels és atdpkdbel kézé (mindketté legyen azonosoldalon).

» Akdbeleket alehetd legrovidebben kell tartani, a leheté legkdzelebb poziciondlva egymdshoz, a talajszinten vagy annak
kozelében vezetve

* Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra a hegesztésiterilettdl.

* Akdbeleket minden mdskdabeltdl tdvol kell tartani.

1.7.5 Foldel6 csatlakoztatds

A hegeszté berendezés minden fémrészének és a kdrnyezd terliletnek a foldelését fontoldéra kell venni. A féldelést a helyben
érvényesjogszabdlyok szerintkell elvégezni.

1.7.6 Amunkadarab foldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsdgi okok, illetve mérete vagy poziciéja miatt nincs féldelve, akkor a munkadarab
foldelésével csokkenthet6k az emisszidk. Ne felejtse el, hogy a munkadarab foldelése nem ndvelhetisem a felhaszndlét érinté
balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak kockdzatdt. A foldelést a helyben érvényes jogszabdlyok
szerintkell elvégezni.

1.7.7 Arnyékolds

Akdrnyezetbenlévé mdsberendezések éskdbelekszelektivarnyékoldsacsdkkenthetiazelektromdgnesesinterferenciamiatti
problémdkat.
Specidlis alkalmazdsokban ateljes hegeszté berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

1.8 IP védettség
IP23S

« Atokozatvédelmetnyuljtaveszélyesrészek kézzelvaléd megérintése ellen, valamint 12,5 mmvagyennélnagyobb
méret( szildrd targyrészek bekerilése ellen

« Atokozatvédett 60°szogben érkezé eséviz ellen.

* A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgd részei nincsenek
mukodésben.

1.9 Artalmatlanitds

Elektromos késziilékeket ne dobjon ki a normdl szeméttel egyutt!
E Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szélé 2012/19/EU eurdpai irdnyelvnek és annak a
nemzeti jogszabdlyokkal Gsszhangban torténd végrehajtdsdnak megfeleléen az életciklusuk végére ért
elektromos berendezéseket elkiilonitettenkell gyUjteni, éshasznositd és drtalmatlanité kézpontbakell szallitani. A
berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésdgokndl kell informdlédni az engedélyezett gyljtékozpontokrol. A
hivatkozotteurépaiirdnyelv betartdsdval kedvezé hatdst tesz a kérnyezet dllapotdra ésazemberiegészségreis!
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2. UZEMBE HELYEZES

[ ]
m Atelepitést csak agydrté dltal felhatalmazott szakérté végezheti.
N———/

)
A N , , , o

a Telepités kdzben biztositsa, hogy az dramforrds le legyen vdlasztva az elektromos hdlézatrdl.
N———/

Tobb dramforrds (soros vagy pdrhuzamos) 6sszekapcsoldsatilos!

€

2.1 Felemelés, szdllitds és kirakodas

* Aberendezésfogantylvalrendelkezik, kézben torténd szdllitdshoz.
e Alkalmazzonvillds targoncdt, vigydzva arra a miveletek sordn, hogy a generdtor ne boruljon fel.

Ne becsiilje ald aberendezés sulydt: |dsd a mlszaki adatok kdzott.
Afelfiggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdrgyak felé, illetve felett.
Ne ejtsele aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomderének.

B

N
N
>

berendezés elhelyezése

Tartsa be a kovetkezé szabdlyokat:

1
&S

Biztositsa, hogy a berendezés kezelSszervei és csatlakozdsai kénnyen elérhetéklegyenek.
Ahelyezze elaberendezést nagyon kisméretl helyeken.

Ne helyezze aberendezést avizszinteshez képest 10°-ndl nagyobb délésszég felileten.
Aberendezést helyezze szdraz, tiszta és megfeleléen szell8z6 helyre.

Védje aberendezést 5ml8 esé ésnap ellen.

2.3 Csatlakoztatas

Aberendezéstapfesziltségkdbellelrendelkezik a hdlézathoz valé csatlakoztatds céljdra.
Arendszertdpldalhaté a kévetkez8krél:

« egyfdzisi 115V

* egyfdzisu 230V

O

Aberendezés miikodSképessége anévlegesfesziiltséghezképestlegfeljebb +15% eltérés esetén garantdlt (példa:
Vnom=400V esetén,a munkafesziiltség 320V és 440V kozott lehet).

Személyi sériilés és anyagi kdr elkerilése érdekében, a kivdlasztott hdldzati fesziiltséget és a biztositékokat, a
berendezés elektromos hdlézathoz torténd csatlakoztatdsa ELOTT ellendrizni kell. Szintén ellendrizze, hogy a
kdbelt olyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik foldels csatlakozéval.

Afelhaszndlékvédelme érdekében,aberendezést megfeleléenfoldelnikell. Atapfesziiltség csatlakoztatdsdndla
meglévé foldvezetéket (sdrga-zold), a foldelSkontaktussal rendelkezé dugdhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sarga/
z0ldvezetéket SOHANnem szabad mdsfesziltséglvezetSkkel egyitthaszndlini. Ellendrizze ahaszndltberendezésen
belilli foldelés meglétét, illetve az aljzatok megfelel$ dllapotdt. Csak a biztonsdgi elSirdsok szerint tanusitott
csatlakozédugdkat haszndljon.

Azelektromoscsatlakozdsokat szakképzett, aspecidlisszakmaiés miszakimindsitésekkelrendelkezé technikusnak
kell 6sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben 1évé jogszabdlyait betartva, ahol a berendezés telepitése
torténik.

B e BB
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2.4 Telepités
2.4.1 Bekotés bevontelektrédds (MMA) hegesztéshez

Eg Az dbrdn ldthaté bekdtés forditott polaritdsti hegesztést eredményez.
Egyenes polaritdsi hegesztéshez forditsa meg a bekotést.

@ Testkdabel csatlakozé

@ Negativ tdpaljzat(-)

@ Elektrédafogé csatlakozdas
(4) Pozitivtap aljzat(+)

\ y,

» CsatlakoztassaafoldelSkapcsotazdramforrds negativaljzatdhoz(-). lllessze be adugoét, majd forditsajobbraaz alkatrészek
rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa az elektrédatartdét az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugédt, majd forditsa jobbra az
alkatrészekréogzitéséhez.

2.4.2 Bekotés TIG hegesztéshez

-

@ Testkdabel csatlakozé

@ Pozitivtdp aljzat (+)

@ Hegesztépisztoly szerelvény TIG
(4) Faklyaaljzat

@ Hegesztépisztoly jelvezetékét
@ Csatlakozé

@ Faklyagdzcsé

Gdaz-csatlakozé

. y,

» Csatlakoztassaafoldel6kapcsot azdramforrds pozitivaljzatdhoz (+). lllessze be adugdét, majd forditsajobbraaz alkatrészek
rogzitéséhez.

» CsatlakoztassaaTIGhegesztépisztoly kapcsdtaz dramforrdshegesztépisztoly aljzatdhoz. lllessze be adugdt, majd forditsa
jobbraazalkatrészekrogzitéséhez.

» Csatlakoztassaahegesztépisztoly jelvezetékét a megfelels csatlakozéba.

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly gdztomldjét a megfeleld csécsatlakozdba.

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (voros szinli) vizcsovét, ahlitéegység bemeneti gyorscsatlakozojdhoz (vords szind '@).

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (kék szinl) vizcsovét, ahlitéegység kimeneti gyorscsatlakozéjdhoz (kék szind @’).
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(1) Gazcesé

@ Gaz-csatlakozé

. y,

» Csatlakoztassa apalacktdljové gaztémlét a hdtsé gdzesatlakozdshoz. Allitsa be a gdzdramot 5...15 I/min szintre.

3. ARENDSZER BEMUTATASA

3.1 H4tsé panel

(1) Tapkabel
@ A rendszer elektromos hdlézathoz valé
° . ° csatlakoztatdsara.

(2) Be/Kikapcsolé

Bekapcsoljaahegeszté elektromos dramellatdsat.
Két poziciéjavan,"O"ki,illetve "I" be.

(3) Gazidomok

0
@

@ Jelkdbel CAN-BUS bemenet (RC, RI...)

FP217
[ @

@ Pozitiv tap aljzat (+)

o Eljards MMA: Elektréda hegesztépisztoly
csatlakoztatdsa
EljarasTIG: Foldelé kabel csatlakoztatdsa
@ @ Negativ tapaljzat(-)
@ Eljards MMA: Fsldeld kdbel csatlakoztatdsa

EljardasTIG: Hegesztépisztoly csatlakozds

00 @ Gdazidomok

(4) Jelkabel bemenet (TIG faklya) HU
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3.3 Eluls6 vezérlépult

-

\

OO BB
| é%@mer
ORO

@ Energiaellatds LED

Aztjelzi,hogy aberendezés az elektromos hdlézathoz csatlakozik, és be van kapcsolva.

@ @ Altalénos riasztés LED

Védelmikészilékek (pl. hémérséklet védelem) lehetséges beavatkozdsdatjelzi.

@ @ Aktiv teljesitmény LED

Aztjelzi,hogyfesziltség van a kimeneticsatlakozdsokon.

@ ,'83 7-szegmenses kijelzé

Lehetévé teszi inditds kdzben az dltaldnos hegesztési paraméterek megjelenitését, hegesztés kézben a
bedllitdsokat, illetve az dram ésfeszliltség értékek leolvasdsat, valamint ariasztdsok kédoldsdat.

LCDkijelzé

Lehetdvé teszi inditds kdzben az dltaldnos hegesztési paraméterek megjelenitését, hegesztés kdzben a
bedllitdsokat, illetve az dram ésfesziiltség értékek leolvasdsat, valamint ariasztdsok kédoldsat.

Lehetdvé tesziminden mlivelet azonnali megjelenitését.

@ F& bedllité foganty(

Lehetdvé tesziahegesztési dram folyamatos médositasdt.
Lehetdvé teszihegesztési paraméterek felkonfigurdldsdt, kivdlasztdsat és bedllitdsat.

@ @ Funkciébillentyiik

Kilonféle rendszerfunkcidk valaszthatok ki:
- Hegesztésieljdrds

-Hegesztésimodszer

- Aramerésség pulzdldsa

- Grafikus izemmod

@ Nem haszndltgomb

Pro@ Jobgomb

Lehetévé tesziaz operdtor dltal személyre szabhaté 64 hegesztéprogram tdroldsdt és kezelését.
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4. ABERENDEZESEK HASZNALATA

4.1 Indulé képernyé

Bekapcsoldskoragenerdtoregysorellendrzésthajtvégre, igy biztositvaarendszer megfeleld miikodését,illetve, hogy minden
tartozék és eszkoz csatlakoztatva van hozzd. A gdzteszt is ebben a szakaszban zajlik le, amivel a rendszer ellenérzi, hogy
megdfelelSek a csatlakozdsok a gdzellaté rendszerhez.

4.2 F6 képernyd

Alegfontosabb bedllitdsokat megjelenitve arendszer és a hegesztésifolyamat vezérlésére szolgdl.

4.3 AzMMA folyamat fé6képernydje

(1) Mérésiadatok
@ Hegesztési paraméterek

(3) Funkciok

1. a0 A

=Ioc] s ] |
t )

T

Mérési adatok
Ahegesztéskozben atényleges dramerdsség és fesziltséglathaté az LCD kijelzén.

@ Hegesztédram

f(.':\. :::A -= EL :::V @ Hegesztésidram

o o

Hegesztési paraméterek
» Aszikségesparaméterkivdlasztdsdhoz nyomja meg azenkdédder gombot.

~

@_ 3 @ Hegesztési paraméterek
®_—;/\i-r | @ Paraméterikon

@ Paraméter érték

[[ 'B 8 ) @ Aparaméter mértékegysége
| ' A @ VRD (Voltage Reduction Device)

Fesziltség csdkkentd késziilék
Aztjelzi,hogy aberendezés lresjdrdsifesziltsége kontroll alatt
van.

Funkcidk

Lehetbvé teszi alegfontosabb folyamatfunkcidk és hegesztésimodszerek bedllitasat.

FSACR ETI0 O i
é) é) é) (3) MMAszinergia
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Hegesztésieljards

- B =

MMA TIGDC TIGAC
Hegesztésimodszer
@@ﬂ‘ Ahegesztésieljardskivdalasztdsdraszolgdl.

Egyenes polaritds [BG= | Forditottpolaritds Vdltédram

MMA szinergia
Ahaszndltelektrédatipusdnakkivdalasztdsdval lehetévé teszialehetd legjobb ivdinamika bedllitdsat.

Ahelyesivdinamika megvdlasztdsdavallehet kihaszndlni maximdlisan az dramforrds dltal nydjtott elényoket, a
leheté legjobb hegesztésiteljesitménytis elérve ezzel.

Standard Celluléz bevonatu Acél Aluminium Ontdttvas
(Bazikus/Rutilos)

L
i

E.

Ahaszndltelektréda tokéletes hegeszthetésége nem garantdlt.
A hegeszthet8ség a felhaszndlt anyagok mindségétdl és azok védelmétdl, a mlveletek és a hegesztés
koérilményeitél és a sokféle lehetséges alkalmazds sajdtossdagaitdl fligg.

4.4 TIG folyamat féképernyé

— — @ Mérésiadatok
D— f{’\, ! m ) 'V

@ Hegesztési paraméterek

(3) Funkcick

=11 00a_
= il [ ]
®

t 1

Mérési adatok
Ahegesztéskdzben atényleges dramerdsség és fesziltséglathaté az LCD kijelzén.

@ Hegesztédram
I R @ Hegesztési dram
JA ooV

® o

Hegesztési paraméterek

(o

i N @ Hegesztési paraméterek
@— B : » A szikséges paraméter kivdlasztdsdhoz nyomja meg az enkdder
is* "i.l gombot.
wiggd i

s

» Azenkdderforgatdsdval dllitsabe akivdalasztott paraméter értékét.

[ I[i :B B (2) Paraméterikon

A (3) Paraméterérték

é) é) é) @ Aparaméter mértékegysége
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Funkcidk
Lehetdvé teszialegfontosabb folyamatfunkcidk és hegesztési médszerek bedllitasat.

DeDrive @ Hegesztésieljards
@ Hegesztésimodszer
ﬂ @ Aramerdsség pulzdldsa

é é>

Hegesztésieljards

> >

TIGDC TIGAC MMA

Ahegesztésieljardskivalasztdsdaraszolgdl
{m 21épés
2 lépésben,agomb lenyomdsdnak hatdsdra a gdzdramlds elindul, és begyullad aziv;

azelengedésekoraz dram asiillyedésiidé alatt nulldra csékken;
azivkialvdsautdnagdz, az utélagos gdzadagoldsidétartamdig dramlik még.

41épés
4|épésben,agomb elsé megnyomdsdra a gdz dramolnikezd, ezzel manudlis el8zetes gdzadagolds
torténik; azivagomb elengedésekor gyujtbe.

Bilevel

Kétszintl (BILEVEL) médszer esetén a hegeszté két kilonbozé, elézetesen bedllitott dramerdsséget
haszndlhat. Agomb elséd megnyomdsakor végbemegy az el6zetes gdzadagoldsiddszaka, az iv
begyujtdsa és a kezdetidrammal valé hegesztés. Az elsé felengedésutdn, az,,|1” dramerésségre
emelkedés kovetkezik be. Ha ahegeszté gyorsan lenyomja és felengedi agombot, akkor végbemegy a
vdltds , 12"-re. Kovetkez8 lenyomdsra és elengedésre pedig vissza ,,I1"-re stb. Agomb hosszabb ideig
torténdlenyomdsakoraz dram csdkkenésének szakasza kezdédik meg, amely a befejezési dramerdsség
elérésigtart. Agomb elengedésének hatdsdra azivkialszik, mig a gdz az utdélagos gdzadagolds
idétartama alatt még dramlik.

. Aramerésség pulzdldsa

o Impulzusos A Gyors i m AC/DC i
. AIIondoarom dramerdsség impulzus keverék EasyArc
4.5 Programok képernyé

Pro@ Lehetévé tesziaz operdtor dltal személyre szabhatd 240 hegesztéprogram tdroldsdt és kezelését.

Programok (JOB)

Lasd a,Féképernyd” c. fejezetben

Programtdaroldsa

» Agom megnyomdsdvallépjena,” menUbe.@Jlegolc’Jbb egy mdsodpercig.

HU
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» Az enkéder forgatdsdval vdlassza ki a sziikséges programot (vagy a memaria
torlését).

=== Memoriatorélve

@< Programeltdrolva

» Erésitse megamiiveletetagombbal [ .

» Akivdlasztott program 6sszes aktudlisbedllitdsdnak a mentéséheznyomjamega
gombot. [

Megadhatja a program megnevezését.

» Aszikségesbetltazenkdderforgatdsdval vdlaszthatjaki.

» Akivdlasztott betlirogzitéséhez nyomja megaz enkddert.

» Az utolsé betlitazgomb lenyomdsdval érvénytelenitheti. E‘—\
» Erésitse megamdiveletetagombbal [ ].

» Erésitse megamliveletetagombbal ().

t Ujprogramnak mdr foglalt memérialokdciéra térténd eltdroldsahoz szitkséges a memaorialokdcio torlése, egy kdtelezs

eljdrdas végrehajtdsaval.

(
A

o 3
=)

Program visszatoltése

Programtorlése

WELDING DEMO

@<
© 3
D Il

» Erésitse megamiliveletetagombbal | ) |
» Akivdlasztott programotagomb segitségéveltdvolithatjael. £3 .
» Térjenvisszaatdroldsieljardshoz.

» Agomb megnyomdsdvaltdltse be az elsé elérhets programot P,
» Aszikségesprogramkivdlasztdsdhoz forgassa az enkddert.
» Asziikséges programot a gomb megnyomdsdval vdlaszthatja ki. P .

@ A rendszer csak a programok dltal lefoglalt memériahelyeket tolti vissza,
automatikusan kihagyva az lires helyeket.

» Aszikségesprogramkivdlasztdsdhoz forgassa az enkddert.
» Akivdlasztott programot a gomb segitségével tdvolithatjael.[£3].
» Erésitse megamliveletetagombbal ) |
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» Erésitse megamUveletetagombbal (&) .
» Akivdlasztott programot agomb segitségével tavolithatjael.[53 .

5.1 Paraméter bedllitasa és bedllitasa

Lehet6vé teszi egy sor tovdbbiparaméter konfigurdldsdtahegesztédrendszer bdvitett és pontosabb vezérlése érdekében.
Akonfigurdlds sordn megjelend paraméterek a kivdlasztott hegesztési eljdrdsnak megfeleléen jelennek meg, és szamkdddal

vannakelldtva.

Belépés abedllitdasokba

Setup XP User

0

Save
SEIT

EREAE

Asziikséges paraméter kivdlasztdsa és moédositdasa

» Eztakddold gomb 5 mdsodpercigtartdé lenyomdsdvallehet megtenni.

» Abeviteltakijelzé6n a0 jel fogja megerdsiteni.

» Forgassaaz enkddert,amig asziikséges paraméter numerikus kédja meg nem jelenik.
» Haezen apontonazenkdéder gombot megnyomja, akkor a kivdlasztott paraméter értéke megjelenik, és médosithaté.

Kilépés a bedllitasokbdl
» A, moddositds” szekcidbdltorténd kilépéshez nyomja megismét azenkddert.
» Abedllitdsokbdlvalo kilépéshez dlljonrd a,0” (mentés és kilépés) paraméterre, majd nyomja meg azenkdder gomb.

» Erésitse megamdiveletetagombbal (&,
» Amodositds mentéséhez és abedllitdsbdl vald kilépéshez nyomja megagombot: \ﬁ}.

5.1.1 Bedllitasi paraméterek listaja (MMA)
0 Mentés éskilépés

Save
&

Exit

1 Visszadllitdas

3 Hot start

\—J Bazikuselektrodas

Mentiavdltoztatdsokat éskilép abedllitdsbol.

VO . 7 . L1178 L 7 7 7
Az Osszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.

Cellulézelektrodas

Forréinditds értékének bedllitdsa bevont elektrodds (MMA) hegesztés esetén.
A_F- Szabdlyozhaté forréinditdst tesz lehetévé azivgyujtdsiidészakokban, amia kezdeti mlveleteket megkdnnyiti.

Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 80% 0/ki 500% 150%
CrNielektrodas Aluminium elektrodas

Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 100% 0/ki 500% 120%
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Ontottvas elektrodas

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 100%
Hegesztédram
Ahegesztédram bedllitasdraszolgdl.
Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax 100 A
Arcforce

Lehetdvétesziaziver8sség (ARC FORCE) értékének dllitasdt bevont elektrédds (MMA) hegesztés esetén.
Lehetévé teszidinamikus energiaszabdlyozds bedllitdsdt, ezzel segitve a hegeszté munkdjat.
Nagyobbiverd esetén csdkken az elektrodaletapaddsdnak veszélye.

Bazikus elektrodas Cellulozelektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 30% 0/ki 500% 350%
CrNielektrodas Aluminium elektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 30% 0/ki 500% 100%

Ontottvas elektrodas

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 70%

Dynamic power control (DPC)

Lehetdvé tesziakivant V/I karakterisztika kivdlasztdasat.

1=C Allandd aram

Azivhosszndvekedésének vagy csokkenésének nincs hatdsa asziikséges hegesztédramra.

Elektroddhoz ajdnlott: Bdzikus, Rutilos bevonatu, Savas, Acél, Ontdtt vas

120 Esé karakterisztikabeallithato meredekséggel

Azivhossznévekedésének hatdsdra csokken ahegesztédram (és forditva) abedllitott 1-20 A/V érték szerint.
Elektroddhoz ajaniott: Celluléz bevonatu, Aluminium

P=C Allandé teljesitmény

Azivhossz novekedésének hatdsdra csékken ahegesztédram (és forditva) a kdvetkezd képlet szerint. V-1=K
Elektréddhoz ajaniott: Celluléz bevonatu, Aluminium

ivkioltdsi fesziiltség

Annak afesziiltségértéknek a bedllitdsa, amelynél az elektromos ivkényszeritett kikapcsoldsdra sor kerdl.
Afunkciéo megkonnyitiaz eléfordulé kilonféle munkakorilmények kezelését.

Ponthegesztésifdzisban példdul alacsonyivkioltdsifesziltség esetén mérséklédik aziv Ujragyuljtdsa, az elektréda
munkadarabtdlvald tavolitdsa kdézben, amimiattafrocskdlés, ésamunkadarab égése, oxiddcidjais mérsékeltebb
lesz.

Nagyon nagy fesziiltséget igénylé elektréddk haszndlata esetén, tandcsos magas kiiszobszintet bedllitani a
hegesztés kdzbeniivkioltds elkeriilése érdekében

w Sohanedllitson be az dramforrds Uresjdardsifeszliltségénél nagyobb ivkioltdsi feszliltséget.

Bazikus elektrodas Cellulozelektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9V 57.0V 0/ki 99.9V 70.0V

Hegesztésisebesség

Lehetdvé tesziahegesztésisebességbedllitdsat.
Default cm/min:referenciasebességkézihegesztéshez.
Syn:Szinergikus érték.

Minimum Maximum Alapértelmezett

1Tcm/min 200cm/min 15 cm/min
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500 Agépbedllitdsa

Aszikséges grafikusinterfész kivalasztdsa.

Magasabb bedllitdsiszintek elérését teszilehetévé.
Ldsdc.fejezetben"Interfész személyre szabdsa (Setup 500)"

Erték Felhaszndléiinterfész Erték Kivdlasztott szint
XE Kénnyld mod USER Felhaszndloéi

XA Haladé tizemmaod SERV Service

XP Professziondlis izemmaéd vaBW vaBW

551 Lock/unlock
Lehetdvé tesziavezérlpulton |évé kezel8szervek zdroldsat és védelmi kéd megaddsat.
a Ldsd c. fejezetben"Lock/unlock (Setup 551)".

552 Berregdé hangja

, Aberregé hangszinének bedllitdsdraszolgdl.
- Minimum Maximum Alapértelmezett
— J A
0/ki 10 10

601 Szabdlyozdasilépés
Lehetdvé tesziegy paraméter|épésének operdtor dltaliszemélyre szabdsat.

Minimum Maximum Alapértelmezett

1 Imax 1

602 Kiilsé paraméter CH1,CH2,CH3,CH4

Kilsé paraméter kezelésére szolgdl 1, 2, 3, 4 (minimum érték, maximum érték, alapértelmezett érték, kivdlasztott
paraméter).
Ldsd c. fejezetben "Kiilsé vezérlések kezelése (Setup 602)".

Korellendllds kalibrdldsa
Lehetévé tesziaberendezés kalibrdldsat.
Ldsd c. fejezetben "Korellendllds kalibraldsa (setup 705)".

Mért dramérték
Ahegesztédram tényleges értékénekkijelzése.

752 Mértfesziiltség

Lehetévé tesziahegesztéfesziiltség tényleges értékének kijelzését.

768 Hlhébevitel mérése

[ Q Lehetévé tesziahdbevitel mérési értékénekleolvasdsdthegesztés kdzben.

EN 1011-1

N

5.1.2 Bedllitasi paraméterek listdja (TIG)
Mentés és kilépés
Save Mentia vdltoztatdsokat éskilép abedllitdsbol.

Visszadllitas
Az Osszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.

m
- |§.9° [}
-+

Res
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El6zetes gdzadagolds
Azivbegyujtdsdt megel8z86 gdzdram bedllitdsa.
Lehetdvé tesziahegesztépisztoly gdzzal vald feltdltését és akdrnyezet hegesztésre vald el6készitését.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0.1s
Kezdetiaram

Akezdetihegesztédramot szabdlyozza.
Lehetdvé tesziforrébb vagy kevésbé forré olvadékmedence létrehozdsdat kézvetlendl azivbegyujtdsa utdn.

Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
1% 500% 50% 3A Imax -

Kezdeti dramidétartama
Annak azid8tartamnak abedllitdsdraszolgdl,ameddig a kezdeti dramot fenn kell tartani.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0/ki

Emelkedésidétartama
Fokozatos dtmenetet biztosit a kezdeti dram és a hegesztédram kozott.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0/ki
Hegesztédaram
AhegesztSadram bedllitdsdraszolgdl.
Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax 100 A
Kétszintli dram

Lehetdvé teszia mdsodlagos dramerésség bedllitasat kétszintli (bilevel) hegesztési izemmaod esetén.

A hegeszt8pisztoly gombjdnak elsé megnyomdsakor elindul az el8zetes gdzadagolds, begyujt aziv, és a kezdeti
drammal kezd8dik a hegesztés.

Elsé elengedéskoraz,l1” hegesztédramra vonatkozé emelkedésiszakasz 1ép életbe.

Ha ahegesztéilyenkorlenyomja és gyorsan elengedi a nyomégombot, a(z),,12” haszndlhaté.

Ujabb gyors lenyomds és elengedés utdnismétaz 11" bedllitds aktiv stb.

Agomb hosszabbideig torténd lenyomdsakor az dram csékkenésének szakasza kezdédik meg, amely abefejezési
dramerdsségelérésigtart.

A gomb Ujbdli elengedésének hatdsdra az iv kialszik, mig a gdz az utélagos gdzadagolds idétartama alatt még
dramlik.

Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax - 1% 500% 50%
Alapdram
Lehetévé tesziaz alapdram bedllitdsatimpulzusos és gyorsimpulzusos izemmaddokban.
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Isald - 1% 100% 50%

Impulzusfrekvencia
Lehetdvé tesziazimpulzusfrekvenciaszabdlyozdsat.
Jobb eredményeket ad vékonyabb anyagok hegesztésekor, valamint a varrat esztétikailagis szebb lesz.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.1Hz 25Hz 5Hz

Impulzusos munkaciklus
Lehetévé teszia munkaciklus bedllitdsadtimpulzusos hegesztésnél.
Lehetévé teszicsucs dramerdsségrovidebb vagy hosszabb ideig torténd fenntartdsat.

Minimum Maximum Alapértelmezett
1% 99 % 50 %
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Gyorsimpulzus frekvencidja

Lehetévé tesziazimpulzusfrekvencia szabdlyozdsdat.
Megkdnnyitia mlveletre valé koncentrdldst, ésjobb ivstabilitdst biztosit.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
Impulzusos dtmenetek

Lehetdvé tesziazimpulzusos mlveletek k6zotti dtmenetidStartamdnak bedllitdsat.

Segitségével finom dtmenet érhetd el az cstics dramerdsség és az alapdram koézott, tébbé-kevésbé ldgyabb
hegesztbivet biztositva.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 100 % 0/ki
Csokkend dtmenet
Fokozatos dtmenetet biztositahegesztédram és a befejezési dram kozott.
Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0/ki

Befejez6 dramerésség

Abefejezd dramerdsség bedllitdsdraszolgdl.
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax 10A 1% 500 % -

Befejezési dramidétartama
Annak azid6tartamnak a bedllitdsdraszolgdl,ameddig a befejezési dramot fenn kell tartani.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0/ki

99.9s

0/ki

Utdélagos gdzadagolds
Lehet8vé tesziagdzarambedllitdsat és szabdlyozdsdta hegesztés végén.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0.0s

99.9s

syn

Hulldmforma AC @Qeile;

Lehetdvé tesziasziikséges AC hulldmforma bedllitdsat.

Square-sin

Frequenza AC

Lehetévé teszipolaritdsinverzié frekvencidjdnak szabdlyozdsat TIG AC hegesztés esetén.

Triangular-

Squarewave Alapértelmezett

sinewave

ewave

Sine-triangularwave

tatatitd

Triangularwave

Square-triangularwave

Sine-square wave

Triangular-square wave

Megkdnnyitia mlveletre valé koncentrdldst, ésjobb ivstabilitdst biztosit.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

20Hz

200Hz

100 Hz

AC egyensuly

Lehetdvé teszia munkaciklus bedllitdsat TIGAC hegesztésnél.
Lehetévé teszia pozitiv polaritds rovidebb vagy hosszabb ideig térténdé fenntartdsat.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

15%

65%

35%
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Fuzzylogic QN

Lehetévé tesziarendszer dltal leadott teljesitmény szabdlyozdsdt azivgyujtds fazisdban a haszndlt elektréda
atmérdéjénekkivdlasztdasaval.
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Lehetdvé tesziaz elektréda megfeleld mértéki felhevitését és/vagy acsucs sértetlen dllapotban tartdsat.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0.1mm

5.0mm

2.4mm

Easyrounding

Lehetdvé teszi,hogy a TIG ACivgyujtdsifdzisban tobb energialegyen dtadva.

Lehetévé tesziaz elektrédaegyenletes és szabdlyos médon torténd lekerekitését.
Azivbegyujtdsdat kovetden, arendszer a funkcidt automatikusan letiltja.

Az dtadott teljesitmény az elektréoda atméréjétél figg, amit a fuzzy logikdndl kell bedllitani.

Erték

Alapértelmezett

Visszahivds funkcid

ki

X

Funkcid letiltva

tovdbb

Funkcié engedélyezve

Mix AC - DC idéfelosztds

Lehetévé tesziazegyendramu hegesztésiddtartamdnak bedllitdsat, haaz ACMIX funkcié engedélyezve van.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0.02s

2.00s

0.24s

Mix AC - DC id&felosztds

Lehetévé tesziavdltédramu hegesztésidétartamdnak bedllitdsat, ha az ACMIX funkcié engedélyezve van.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0.02s

2.00s

0.24s

Hegesztéaram (DC)

Lehetdvé tesziaz egyendramui hegesztés dramerdsségének bedllitdsdt, ha az ACMIX funkcié engedélyezve van.

Minimum Maximum Alapértelmezett
1% 200% 100 %
Tigstart (HF)

Lehet8évé tesziasziikségesivgyujtdsimddok kivdlasztdsat.

Erték Alapértelmezett | Visszahivds funkcid
tovdbb X HF START
ki - LIFTSTART

204 Ponthegesztés

Lehetévé teszia ponthegesztéseseljdrds bekapcsoldsdat és ahegesztésiidé megaddsat.

Lehetévé tesziahegesztési folyamatidézitését.

=
r

I
C

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0/ki
Restart

Lehetdvé teszi az Ujrainditds funkcid aktivdaldasat.

Lehetévé tesziazivazonnalikioltdsdt a csokkend dtmenet alatt vagy a hegesztési ciklus Ujrainditdsat.

Erték Alapértelmezett Visszahivds funkcié
0/ki - ki
1/0on X tovdbb
2/0f1 - ki
Easyjoining

Lehetdvé tesziazivgyujtdstimpulzusos drammal, valamint a funkcié idézitését, az elére bedllitott hegesztési

feltételek automatikus visszadllitdsa el6tt.

Nagyobb sebességet és pontossdgot tesz lehetévé fliz6varratok készitésekor.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0.1s

25.0s

0/ki
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Extra energy

Lehetévé teszipozitiv polaritdsti dram és a negativ polaritdsu dram egyensulydnak szabdlyozdsat.
Segitségével az alapanyagon nagyobb tisztasdg érhetd el, vagy nagyobb hegesztési kapacitds, mikézben az
dtlagos dramérték nem vdltozik.

S
= (N

Minimum Maximum Alapértelmezett
1% 200% 100 %
Hegesztésisebesség

Lehetévé tesziahegesztésisebességbedllitdsat.
Default cm/min: referenciasebességkézihegesztéshez.
Syn: Szinergikus érték.

Minimum Maximum Alapértelmezett

Tcm/min 200cm/min 10 cm/min

Agépbedllitdsa

Aszikséges grafikusinterfész kivdalasztdsa.

Magasabb bedllitdsiszintek elérését teszilehetévé.

Ldsd c.fejezetben"Interfész személyre szabdsa (Setup 500)"

Erték Felhaszndléiinterfész Erték Kivalasztott szint
XE Konnyld mod USER Felhaszndléi

XA Haladoé tzemmaod SERV Service

XP Professziondlis izemmaéd vaBW vaBW

Lock/unlock
Lehetévé tesziavezérlépulton |évé kezelSszervek zdroldsdt és védelmikdéd megaddsat.
Ldsdc.fejezetben"Lock/unlock (Setup 551)".

Berregé hangja
Aberregé hangszinének bedllitasdraszolgdl.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 10 10

Szabdlyozdsilépés
Lehetévé tesziegy paraméter|épésének operdtor dltaliszemélyre szabdsat.

Minimum Maximum Alapértelmezett

1 Imax 1

602 Kiilsé paraméter CH1,CH2,CH3,CH4

Kilsé paraméter kezelésére szolgdl 1, 2, 3, 4 (minimum érték, maximum érték, alapértelmezett érték, kivdalasztott

paraméter).
—J

Ldasdc. fejezetben "Kilsé vezérlések kezelése (Setup 602)".

606 U/Dhegesztépisztoly

Kilsé paraméter kezelésére szolgal (U/D).

U/D Erték Alapértelmezett Visszahivds funkcié
" o/ i ki
1/11 X Aram
- Program visszatdltése
<O

705 Korellendllas kalibrdaldsa
Lehetévé tesziaberendezés kalibrdldsat.
Q Ldsd c.fejezetben "Korellendllds kalibraldsa (setup 705)".

751 Mértdramérték
Ahegesztédram tényleges értékénekkijelzése.
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Mért fesziiltség
Lehetévé tesziahegesztéfesziiltség tényleges értékének kijelzését.

Hlhébevitel mérése
Lehetévé tesziahdbevitel mérési értékénekleolvasdsdthegesztés kdzben.

Biztonsdgi hatarértékek

Lehetdvé tesziafigyelmeztetési és védelmihatdrértékek bedllitdsat.

Lehetdvé teszik, hogy a hegesztésifolyamatot afé mérhetd paraméterekre vonatkozé figyelmeztetési és riasztdsi
hatdrértékek megaddsdval feligyeljik, melyek a kévetkezék.

Lehetévé tesziakllonféle hegesztésifazisok preciz vezérlését.

Ldsd c.fejezetben "Biztonsdgihatdrértékek (Setup 801)".

5.2 Aparaméterek haszndlatdra vonatkozé specifikus eljardsok

5.2.1 7-szegmenseskijelzé személyre szabdsa

Lehetdvé tesziegy paraméter értékének folyamatos megjelenitését a 7-szegmenses kijelzén.

» Az enkdéder gomb legaldbb 5 mdsodpercig tarté lenyomdsdval lépjen a
Setup XP User bedllitasokba.
| » Asziikségesparaméterkivdlasztdsahoz forgassaaz enkédert.

3 » Tarolja el a 7-szegmenses kijelz6n kivdlasztott paramétert a gomb

351

megnyomdsdval &l
“Save
5.0 min
min
SENVD

» Mentéshez és az aktudlis képerny8bdlvalé kilépéshez nyomja megagombot| E°|
ISEXit |

5.2.2 Interfész személyre szabdsa (Set up 500)
Lehetévé teszia paraméterek fémeniliben torténd testre szabdsat.

500

XEMOD

Agépbedllitdsa

Aszilikséges grafikusinterfész kivalasztdsa.

Erték

Felhaszndléiinterfész

XE

Kénnyld méd

XA

Haladé izemmaod

XP

Professziondlis izemmad

Hegesztési
paraméterek

Hegesztési
paraméterek

Funkcidok

XAMOD

Hegesztési
paraméterek

MMA

TIG

1 L) ) (i) (A (L] R (e

5 88) &) Y By ey ()

MMA

1)) (o
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Funkciék
Hegesztési
paraméterek

Funkcidk

XPMOD
Hegesztési
paraméterek

Funkcidk

Hegesztési
paraméterek

Funkcidk

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

1) o

Sid | @ |

TIG

{tif][ J[t-f] {Er][

—
~——
—
—
~—
—
I_-_!
.~
—
I_-_!
~
—

Lehetdvé tesziavezérlpulton|évé kezel8szervek zdaroldsat és védelmi kéd megaddsat.

Setup XP User

| 551 |

| Off

(Save]
IAEXit |

Setup XP User

ol
ol
'y

P

|
33 4

Vezérl6tabla funkcidok

Paraméter kivalasztasa

» Az enkdéder gomb legaldbb 5 mdsodpercig tarté lenyomdsdval lépjen a
bedllitdsokba.

» Vdlassza kiamegfelel paramétert(551).

» Aktivdlja a kivdlasztott paraméter szabdlyozdsdt az enkdéder gomb
megnyomdsdaval.

Jelszé bedllitasa

» Azenkdderforgatdsdval adjon meg egy szadmkddot (jelszot).
» Hagyjajévd amiveletet azenkédergomb megnyomdsdval.
» Er05|tse meg a muveletetc gombbcl\ .

Save

@ Zdroltvezérl8panel esetén, barmilyen mlvelet végrehajtdsakor specidlis képernyé jelenik meg.
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Vezérl6tabla funkcidok

» A panel funkcidinak ideiglenes (5 perc idStartam) eléréséhez az enkdder
forgatdsdvaladjamegahelyesjelszoét.

» Hagyjajévd amiveletet azenkédergomb megnyomdsdval.

» A vezérl6pult végleges felolddsdhoz (a fenti utasitdsokat kdvetve) lépjen a
bedllitdsokba, majd kapcsoljakiaz 551.sz. paramétert.

» Hagyjajovd amUveletet azenkédergomb megnyomdsdaval.

Save

» Amodositds mentéséhez nyomja megagombot: g

5.2.4 Kiilsé vezérlések kezelése (Set up 602)
Kilsé paraméter kezelésére szolgdl 2 (minimum érték, maximum érték, alapértelmezett érték, kivalasztott paraméter).

| 602

I[l -
JA

Max

\.

S00A
@@@5@

H |

(Ch

Paraméter kivalasztasa

» Az enkdéder gomb legaldbb 5 mdsodpercig tarté lenyomdsdval lépjen a
bedllitdsokba.

» Vdlassza kiamegfelel paramétert (602).

» Lépjenaz” Externalcontrolsmanagement” (kiilsé vezérlések kezelése) képernybre
azenkéder gombjdnak megnyomdsaval.

Kiilsé vezérlések kezelése

» Vdlassza ki a sziikséges tavvezérld kimenetet (CH1, CH2, CH3, CH4) az gomb
megnyomdsaval. (K
» Vdlassza ki a szikséges paramétert (Min-Max-paraméter) az enkéder gomb
megnyomdsdval.
» Azenkdderforgatdsdvaldllitsabe asziikséges paramétert (Min-Max-paraméter).
‘Save

» Amodositds mentéséhez nyomja megagombot: g
» Erésitse megamUveletetagombbal (&) .

5.2.5 Korellendlldas kalibrdaldsa (set up 705)

Lehetdvé tesziagenerdtorkalibrdaldsatajelenlegihegesztd dramkér ellendlidsdra.

Setup XP User

705
{00 mo

aEa |

Q

(B )

357

Setup XP User

705

——

e

(=N |

{00 mo
[@ Save!

> | =35t H_

Paraméter kivalasztasa

» Az enkédder gomb legaldbb 5 mdsodpercig tarté lenyomdsdval lépjen a
bedllitasokba.

» Vdlassza kiamegfelelé paramétert(705).
» Aktivdlja a kivdlasztott paraméter
megnyomdsdaval.

» Csatlakoztassa a generdtort a hegeszté dramkorhdéz (munkapad vagy
munkadarab).

» Tavolitsa el a sapkdt, ezzel tegye szabaddd a hegesztépisztoly fuvékatartd
hegyét. (MIG/MAG)

szabdlyozdsdt az enkdéder gomb

Kalibrdldasa

» Hozza elektromos kapcsolatba a huzalvezetd csicsdt a munkadarabbal. (MIG/
MAG)

» Nyomjamega| B |gombot az eljdrds elinditdsahoz.

» Tartsafennazérintkezéstlegaldbb egy mdsodpercig.

» Akijelz6n megjelend érték a kalibrdalds befejezésekor frissul.

» Erésitse megamdiveletetagombbal ().

» Erésitse megamiveletetagombbal [5) .

» Amddositds mentéséhez és abedllitdsbdlvald kilépéshez nyomja meg agombot:

&
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5.2.6 Biztonsdgi hatarértékek (Setup 801)

Lehetdvé tesziafigyelmeztetési ésvédelmihatdrértékek bedllitdsat.

LehetSvé teszik, hogy ahegesztésifolyamatot a fé mérhet§ paraméterekre vonatkozé figyelmeztetési ésriasztdsi
hatdarértékek megaddsdvalfelligyeljik, melyek a kévetkezék.

Lehetdvé tesziakllonféle hegesztésifazisok preciz vezérlését.

Figyelmeztetési hatdrok Biztonsdgihatdrértékek ]

Hegeszté6dram

N

,

Hegesztésiaram

Gdzdram mért értéke Robotmozgds sebessége

2=

3=

Mért dramérték (motor 1) Mért dramérték (motor 2)

3
€

3
)

HGtéanyag dramldskiolvasdsa Huzalsebesség

2

&

HGt6anyag hémérsékletének kiolvasdsa

Ik"ﬁ

Parameéter kivdlasztdasa
Setup XP User
» Az enkéder gomb legaldbb 5 mdsodpercig tarté lenyomdsdval lépjen a

bedllitasokba.
801 » Vdlassza kiamegfelelé paramétert(801).

» Az enkéder gomb megnyomdsdval |épjen a ,Guard limits” (biztonsdgi
hatdrértékek) képernydre.

o

—_

&ED |

. Paraméter kivdalasztdsa
eV Min(A) Max(A) .., , o -
» Aszikséges paramétertazgomb megnyomdsdval vdlaszthatja ki @l -
» Agomb megnyomdsdvalkivdlaszthatjaabiztonsdgihatdrértékek megaddsanak
& | OFF| OFF| mee=
PN OFF[ OFF| ) sotmosao

@m A% P—/{?) Save! . Abszolat érték OA) Szdzalékos érték

Riasztdsi hatdrok bedllitdsa

Y ) .
BA Mm(A) Max(A) @ Figyelmeztetési hatdrértékek sor
@ Riasztdsihatdrértékek sor

@Hijlk Iml 0%) T H_J @ Maximadlis szintek oszlop

» Az enkdbder gomb megnyomdsdval vdlassza ki a megfelel§ mezdt (a kivdalasztott
mezdinverzen jelenik meg).

» Azenkéderforgatdsdval dllitsa be akivdlasztott hatdrérték szintjét.
» Amddositds mentéséhez nyomjamegagombot: L

1y

@ Minimdlis szintek oszlop
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Al @ Afigyelmeztetési hatarok barmelyikének tallépésekor vizudlis jelek jelennek
arm meg avezérl8pulton.

@ Ariasztdsi hatdrok barmelyikének tullépésekor vizudlis jelek jelennek meg a
vezérlépulton, valamint azonnal blokkolédnak a hegesztési mliveletekis.

@ A hegesztés inditdsdra és befejezésére sz(irék dllithatdk be, amelyek az iv
begyujtdsa és kialvdsa koézben letiltjdk a hibajelzéseket (Idsd a ,Bedllitas”
fejezetben a 802-803-804 paraméterekrél szolé részeket).

6. KARBANTARTAS

berendezés minden hozzdférési vagy mikodtetd ajtajat és burkolatdt bezdrva és zdrolva kell tartani. Arendszert

tilosbdarmilyenmédon megvdltoztatni. Figyeljenarra,hogy vezetéképespornehalmozdédjon felaszell6zérdcsokon

“—/ vagyazokkézelében.

(= Karbantartdsitevékenységetcsakkvalifikdlt szakembervégezhet. Arendszerbdrmely alkatrészénekjogosulatian
Iﬁ.i] személy dltalijavitdsavagy cseréje érvénytelenitiatermékre vdllalt szavatossdgot. Arendszer bdrmely alkatrészét

csak kvalifikdlt szakember javithatja vagy cserélhetiki.

( / \ Arendszeren a gydrté utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani. M(ikodés kézben a

A Minden tevékenység elétt valasszale a tdpellatdst!

6.1 Azdramforrdsonrendszeresen ellenérizze a kovetkezdket

6.1.1 Sistem

|w|| Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu stritett levegdvel és puha sortekefével. Ellendrizze az elektromos
L4 csatlakozdsokat és a csatlakozdékdbeleket.

6.1.2 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy foldkabelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:

VSN
F Ellenérizze akomponens hmérsékletét, és gy6z8djon meg arrdl, hogy az nincs tulhevilve.
—

L/
Wy AbiztonsdgielSirdsoknak megfelel6en mindig viseljen védd&kesztyt.

/ Haszndljon megfelel csavarkulcsokat és szerszdmokat.

6.2 Odgovornost
= Afentikarbantartds végrehajtdsdnak azelmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és mentesiti a gydartot
EN @ minden felel8sség aldl. A gydrté minden felel8sséget elhdrit, amennyiben a felhaszndlé nem koveti a fenti
IEC’ utasitdsokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan forduljon a legkdzelebbi lGgyfélszolgdlati
kézponthoz.
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7. RIASZTASI KODOK

RIASZTAS
A Ariasztds beavatkozdsa vagy a kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezel6panelen vizudlis jelet valt ki és
azonnalblokkolja ahegesztési miveleteket.
() VIGYAZAT
& Ariasztds beavatkozdsa vagy a kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezelépanelen vizudlis jelet valt ki és
azonnal blokkolja ahegesztési miveleteket.
Az aldbbiakban felsoroljuk aberendezésre vonatkozoé 6sszes riasztdst és védelmi hatdrértéket.
A Magashdémérséklet E A Magashémérséklet E
EO1 E02
A Magashémérséklet E A Teljesitménymodul tuldram (Inverter) -“JI
EO03 E10
A Berendezés konfigurdcids hiba ? A Kommunikdcids hiba -’I‘_
E11 L E13
A Ervénytelen program 4—0 “ Ervénytelen program 4—0
E14 E15
A Kommunikdcids hiba (uP-DSP) -’I‘_ “ Ervénytelen program 'I—O
E17 E18
A Berendezés konfigurdcids hiba ? A Hibds memoria ﬂ
E19 . E20
A Adatvesztés h& A Kommunikdcids hiba (DSP) -’I‘_
E21 E22
A Hibds memaria (RTC) ﬂ A Hibds memoria (H&mérséklet mért érték) ﬂ
E27 E28
A Osszeférhetetlen méretek ‘?‘ A Kommunikdcids hiba (H.F.) -’I‘_
E29 E30
A Kommunikdcids hiba (AC/DC) "I‘_ A Alacsony fesziltség V‘
E31 E38
A Berendezés elldtdsihiba *: A Berendezés elldtdsihiba *:
E39 ]] E40 ]]
o HUtéfolyadék hidny it o Arameré&sségiszint tullépése (Alsé hatar) A,',
E43 E54
95 Aramer6sségiszint tullépése (Felsé hatar) Af % Feszlltségszinttullépése (Alsé hatdr) V‘
EAS7 Feszlltségszint tullépése (Felsé hatar) Vf E&62 Aramerdsségiszinttullépése (Alsé hatdr) A*

HU



HU

HIBAELHARITAS

8. HIBAELHARITAS

— - -
 bohlerysne
% Aramer8sségiszinttullépése (Felsé hatdr) A f % Feszlltségszinttullépése (Alsé hatar) V‘
& Feszlltségszint tullépése (Felsé hatar) V f A A bedlllt.o’Ft.hotorertekek nem &
E65 E70 | kompatibilisek
g Htéfolyadék tlmelegedés ety

»

»

»

»

»

»

»

»

»

»

Arendszer nem mutat életjelet (zold LED nem vilagit)
Hiba oka

Nincs hdlézatifesziltség az elektromos aljzatban.

Hibds dugdé vagy kdbel.

Hdlozati biztositék kiégett.
Hibds be/kikapcsolé.

Hibds elektronika.

Megoldds

¥

v

4

¥

¥

¥

¥

¥

Szlikségszerintellendrizze ésjavitsameg az elektromosrendszert.

Csak szakképzett személytbizzon megezzel.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkdzelebbi.

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (a rendszer nem hegeszt)
Hiba oka

Hegesztépisztoly inditdgombja hibds.

Arendszertulhevilt (hémérsékletiriasztds - sdrga
LED vilagit).
Nem megfelelé foldcsatlakozds.

Ahdlézatifesziltség tartomdnyon kiviil van (sarga
LED vildgit).

Hibds elektronika.

Nem megfelel6é kimeneti teljesitmény

Hiba oka

»

»

¥

»

¥

»

v

Ahegesztésieljards nem megfelel§ kivalasztdsa
vagy hibdsvdlasztékapcsolé.

Arendszerparaméterek vagy funkcidk bedllitdsa
nem megfeleld.

Ahegesztési dramdllitdsdaraszolgdld
potenciométer/enkéder hibds.

Ahdlozatifesziiltség tartomdnyon kivil van

Bemeneti hdlézatifdzis hidnyzik.

Megoldds

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

2

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Kikapcsolds nélkilvarjameg, hogy arendszerleh(ljon.

Megfelel6en foldelje arendszert.
Ldasda,Telepités” crészben.

Biztositsa, hogy a hdlézatifesziiltség az dramforrds szamdra
megfelelé tartomdnyban legyen.

Megfelel8en csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,Bekotések” crészben.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megolddas

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

»

Vdlassza kiamegfelelé hegesztésieljardst.

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Tordlje (reset) arendszert,illetve ahegesztési paramétereket.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Medgfeleléen csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,Bekotések” crészben.

MedgfelelSen csatlakoztassa arendszert.
Ldasd a,Bekotések” crészben.
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» Hibc’Js elektronika.

Instabil iv
Hiba oka

» Kevésvédégdz.
» Nedvességvanahegesztégdzban.

» Nem megfelelé hegesztésiizemmad.

Tal erés frocskolés
Hiba oka

» Nem megfelel8ivhossz.

» Nem megfelel§ hegesztésilizemmad.

» Kevésvéddgdz.

» Helytelenivszabdlyozds

» Nem megfelel6 hegesztésilizemmad.

Elégtelen athatolds
Hiba oka
» Nem megfelelé hegesztésiizemmad.
» Nem megfelelé hegesztésiizemmad.
» Nem megfelel§ elektréoda.
» Nem megfelels élelSkészités.

» Nem megfelels foldcsatlakozds.

» Ahegesztenikivdant munkadarab tulnagy.

Salakzdarvdnyok
Hiba oka

» Elégtelentisztasag.
» Elektréda dtmérgje tul nagy.
» Nem megfeleld élel6készités.

» Nem megfelel hegesztésiizemmad.

Wolfram zdrvdnyok
Hiba oka

» Nem megfelelé hegesztésiizemmad.
» Nem megfeleld elektréda.

» Nem megfelel hegesztésiizemmaod.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megoldas

Allitsa be a gdzaramot.
Ellendrizze, hogy ahegesztépisztolyon a diffuzor és agdzfuvokajéd
dllapotbanvan.

»

¥

¥

»

¥

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
» Gondoskodjon arrél, hogy a gdzelldtd rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

»

¥

Koriltekintéen ellenérizze a hegesztésirendszert.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkodzelebbi.

Megoldas

» Csokkentse atdvolsdgotazelektrédaésa munkadarab kdzott.
» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

¥

CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.

»

¥

Allitsabea gdzdramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztSpisztolyon a diffuzorésagdzfuvékajé
dllapotbanvan.

¥

Noévelje az ekvivalens dramkaoriinduktivitds érték bedllitdsat.
Haszndljon magasabb induktiv csatlakoztatds bedllitdst.

»

¥

¥

»

¥

Csokkentse ahegesztépisztoly szogét.

Megoldas

» Csokkentse ahegesztés haladdsisebességét.
» NOvelje ahegesztésifesziltséget.

» Haszndljonkisebb atmérdjl elektrédat.

» Noveljealetorést.

» Megfeleléenfdldelje arendszert.
» Ldsda,Telepités” crészben.

» NOvelje ahegesztésifesziltséget.

Megolddas

» HegesztéselSttalaposantisztitsale amunkadarabot.
» Haszndljonkisebb atmérdjl elektrédat.

» Noéveljealetorést.

» Csokkentse atdvolsdgot azelektréda ésa munkadarab kézott.
» Mozgassarendszeresen ateljes hegesztésimlveletsordn.

Megolddas

» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljon nagyobb atmérdji elektrédat.

» Mindighaszndljon minéségianyagokat és termékeket.
» Gondosan hegyezze kiaz elektrédat.

v

» Kerilje el,hogy azelektréda és azolvadékmedence érintkezzenek
egymdssal.
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Légzdarvanyok
Hiba oka Megoldds
» Kevésvédbégdz. » Allitsabe agdzdramot.
» Ellenérizze,hogy a hegesztépisztolyon adiffuzor ésagdzfuvékajo
dllapotbanvan.
Leragadds
Hiba oka Megolddas
» Nem megfelel§ivhossz. » Novelje atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kozott.
» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Nem megfelel§ hegesztésilizemmad. » Noveljeahegesztésifesziiltséget.
» Noéveljeahegesztésifesziltséget.
» Nem megfelel hegesztésilizemmad. » DOntse megjobbanahegesztépisztolyt.
» Ahegesztenikivdnt munkadarab tul nagy. » Novelje ahegesztésifesziltséget.
» Helytelenivszabdlyozds » Noévelje az ekvivalens dramkaoriinduktivitds érték bedllitdsat.
» Haszndljon magasabbinduktiv csatlakoztatds bedllitdst.
Beégések
Hiba oka Megolddas
» Nem megfelelé hegesztésiizemmaod. » Csokkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljonkisebb atmérdjl elektrédat.
» Nem megfelel§ivhossz. » Csokkentse atdvolsdgot azelektrédaés a munkadarab kézott.
» CsOkkentse ahegesztésifesziiltséget.
» Nem megfelel hegesztésilizemmad. » Lassitsa azoldalirdnyd mozgatds sebességétkitoltés esetén.
» Csokkentse ahegesztés haladdsisebességét.
» Kevésvéddgdz. » Ahegesztendd anyaghoz megfelel§ gdzokat haszndljon.
Oxidacidék
Hiba oka Megolddas
» Kevésvédsgdz. » Allitsa be a gdzdramot.
» Ellendérizze, hogy ahegesztépisztolyon adiffuzorésagdzfuvékaijoé
dllapotbanvan.
Porozitds
Hiba oka Megolddas

» Ahegesztendd munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyezédés kerilt.

¥

Hegesztés el6tt alaposan tisztitsale a munkadarabot.

»

¥
¥

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Akitéltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy
szennyezd&dés kerlilt.

¥

»

¥

Nedvességtaldlhaté akitéltéanyagban.

¥

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Akitéltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

¥

» Nem megfelel§ivhossz.

3

Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kézott.
Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

¥

»

¥

Nedvességvanahegesztégdzban.

3

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Gondoskodjon arrél, hogy a gdzelldtéd rendszer mindig tokéletes
dllapotban legyen.

¥

» Kevésvédsgdz. » Allitsa be a gdzdramot.
» Ellendérizze, hogy ahegesztépisztolyon adiffuzorés agdazfivékaijoé
dllapotbanvan.
» Azolvadékmedence tul gyorsanszildrdul meg. » Csokkentse ahegesztéshaladdsisebességét.

¥

Melegitse elé a hegesztenikivdn munkadarabokat.
No6velje ahegesztésifeszliltséget.

¥
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Melegrepedések
Hiba oka Megoldds

¥

Nem megfelel§ hegesztési izemmad. » CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljon kisebb datmérdjd elektrédat.

» Ahegesztendé munkadarabokra zsir, festék, » Hegesztéselbtt alaposan tisztitsale a munkadarabot.
rozsda vagy szennyezédés kerdlt.

» Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy » Mindighaszndljon mindségianyagokat és termékeket.
szennyezd8dés kerdlt. » Akitdltéanyagot mindig tartsa tdékéletes dllapotban.

» Nem megfeleld hegesztésiizemmaod. » Amlveleteketahegesztendd varrat fajtajdnak megfeleld

sorrendben hajtsavégre.

¥

Ahegesztenikivdnt munkadarabok eltéré » Hegesztéselbtt végezzen felrakdst.
jellemzékkel rendelkeznek.

Hidegrepedések
Hiba oka Megolddas

» Nedvességtaldlhaté akitéltéanyagban. » Mindighaszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
» Akitoltéanyagot mindig tartsa tékéletes dllapotban.

» Ahegesztendd varratsajdtsdgos geometridja. » Melegitse elé a hegesztenikivdn munkadarabokat.
» Végezzenutdlagos hevitést.
» Amdlveleteketahegesztendd varratfajtajanak megfeleld
sorrendben hajtsavégre.

9. HEGESZTESELMELET

9.1 Bevont elektrédds kéziivhegesztés (MMA)

Az élekel6készitése

J6 hegesztési varratok elédllitdsdhoz tandcsos tiszta felliletekkel dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék, oxiddcidk,
rozsdanyomok vagy mds szennyezédések.

Az elektrédakivdlasztdsa

A haszndlandé elektréda dtmérdéje fligg a munkadarab vastagsdgdtél, a poziciétdl, a varrat tipusdtdl. Vastag elektréddk
természetesen nagyon magas dramerdésségetigényelnek, ami miatt hegesztés kdzben ahétermelédésis magaslesz.

Bevonat tipusa Tulajdonsag Felhaszndlas
Rutilos Kénnyen haszndlhatd Minden poziciéban
Savas Gyorsolvaddsisebesség Sik

Bdzikus Magasvarratmindség Minden poziciéban

Ahegesztési dramerésség megvdlasztdsa

A haszndlt elektréda vonatkozdsdban a hegesztési dramtartomdnyokat a gydrtdé adja meg, dltaldban az elektréda
csomagoldsdn.

ivbegyujtdsa és fenntartdsa

Az elektromos iv Iétrehozdsdhoz az elektréda csucsdaval megérintjik a foldkdbelhez kapcsolt munkadarabot. Az ivkisilést
kévetéen gyorsan hatra hizzuk az elektréddat anormdl hegesztési tavolsdagra.

Az ivgyujtds javitdsa érdekében dltaldban magasabb kezdeti dramot adunk, az elektréda csucsa igy hirtelen felhevil, ami
pedig segiti az iv felépillését (Hot Start). Az ivkislilés megkezd&dése utdn az elektréda kdzépsé része elkezd megolvadni, és a
létrejové kisméretli gombdcskéket az ivfolyam dtviszi a munkadarab felliletén [év8 olvadékmedencébe. Az elektréda kiilsé
bevonata kdzben felhaszndlédik, véddgdzzal elldtva az olvadékmedencét, és egyben j6 hegesztési mindséget biztositva. Az
elektréda és az olvadékmedence kdzelsége miatt a megolvadt anyaggombaok rovidzdrat okozhatnak az elektréda és az
olvadékmedence kozott, ami miatt az iv kialszik és elektréda leragad. Ennek elkerlilésére ideiglenesen tobb hegesztédramot
adunk, ami megolvasztja az anyagot a kialakulé révidzdrlat helyén (Arc Force). Ha az elektréda leragad a munkadarabra, a
rovidzdrlati dramot a minimdlisra kell csékkenteni(letapadds gdtlds - antisticking).

393

HU



HEGESZTESELMELET —_

| béhler weding

Ahegesztésvégrehajtdsa

A hegesztési pozicié a menetek szamatdl fiiggden
vdltozik. Az elektréddat dltaldban  oszcilldlva
mozgatjuk, mégpedigavarratréteg széleinmegdlliva
annak érdekében, hogy a toltéanyag ne
halmozddjon fel tulzottan a varrat kézepén.

. J

Salak eltavolitdsa

Bevontelektrédds hegesztésnélasalakot minden mlvelet utdn el kell tavolitani. Asalakot kisméretl kalapdccsal,illetve -haa
salak morzsalékony - kefével lehet eltdvolitani.

9.2 TIG-hegesztés (folyamatos iv)

Leiras

ATIG (argon védégdzas, volframelektrédds ivhegesztés) eljards esetén, elektromos ivkisiilés torténik a nem fogyo elektréda
(vegytiszta vagy 6tvozétt wolfram hozzdvetdlegesen 3370°C olvaddsi ponttal) és a munkadarab kdzott. Az olvadékmedencét
nemes gdz (argon) atmoszféra védi. Az elektréddnak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal, igy keriilhetd csak el,
hogy a varratba veszélyes médon wolfram keriljon. A hegeszté dramforrdst ezért dltaldban elldtjak ivgyujtd eszkdzzel,
nagyfrekvencids, nagyfesziltséglkisilést hoz Iétre az elektréda cstcsa és a munkadarab kézo6tt. A gdz atmoszférdtionizdld
elektromos szikrdnak készonhetéen a hegeszté ivis |étrejon az elektréda és a munkadarab kozotti minden érintkezés nélkdil.
Mdsféle inditds is lehetséges, amely csékkentett wolfram dtvitellel jar. Az emeléses gyujtds (lift start) nem igényel nagy
frekvencidat, csak egy kezdeti révidzar kell hozzd az elektréda és a munkadarab kézott, mégpedig alacsony dramerdsség
mellett. Az elektrédafelemelésekorazivlétrejon, az dramerdsség pedigndvekednikezd abedllitott hegesztésiérték eléréséig.
Ahegesztésivarratvégén, akitéltés minéségénekjavitdsa érdekében nagyonfontosaz dramerdsség ereszkedésének gondos
szabdlyozdsa. Sziikséges tovdbbd, hogy a gdz az iv kialvdasdt kovetéen még néhdny mdsodpercig dramoljon az

olvadékmedencére.Sok izemikorilmény esetén hasznos,haahegesztédramrakétféle el6bedllitds dlirendelkezésre, amelyek
kozottkdnnyen atlehet valtani (BILEVEL).

Hegesztésipolaritds

s N

DCSP - Egyenes polaritdsu egyendram

Ez aleggyakrabban haszndlt polaritds, ami az elektréddn (1) mérsékelt kopdst biztosit, mivel
1 ah&70%-aazanddra(munkadarab) koncentrdlodik.

Keskenyebb és mélyebb olvadékmedence érhetd el, nagyobb haladdsi sebesség és kisebb
hédtadds mellett.

( | DCRP-Forditott polaritdst egyendram
@ Forditott polaritdssal hegesztiink olyan 6tvozeteket, amelyek a fémekhez képest magasabb
1 olvaddsi pontu, hé4llé oxid bevonattal rendelkeznek.

Nagy dramer8sségek nem haszndlhatédk, mert az elektréda tulzott kopdsdt okozndk.
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D.C.S.P

t

0.C.5.P-PULSED

Impulzusos DCSP - Egyenes polaritdsu, impulzusos egyendram
Likteté egyendram haszndlatdval - bizonyos Uzemi
kontrolldlhaté az olvadékmedence szélessége és mélysége.
Az olvadékmedencét a csucs impulzusok (Ip) alakitjdk ki, mig az alapdram (lb) az iv
fenntartdsat biztositja. Ezzel az izemmdddal hegesztheték vékonyabb lemezek kevesebb
deformdcié mellett, jobb alaktényezd érheté el, igy kevésbé alakulnak ki melegrepedések és
kisebb a gdzpenetrdcié veszélyeis.

A frekvencia (MF) névelésével az iv sz(ikebbé és koncentrdltabbd, stabilabbd vdlik, a vékony

koérilmények esetén - jobban

lemezek hegesztésének minéségeigy még tovdbb javithaté.

y,

Acélok TIG hegesztése

ATIG eljdrds egyardnt rendkivil hatékony szénacélok és 6tvozott acélok hegesztésére, csdvek elsé hegesztési menetéhez, és

minden olyan helyzetben, amikor ajé megjelenésfontos. Egyenes polaritds sziikséges (DCSP).

Az élek el6készitése
Az éleket gondosan le kell tisztitani és elé kell késziteni.

Az elektréda megvdlasztdsa és el6készitése

elektréda @ Aramtartomany
Ajdnlott tériumos wolfram (2% térium, voros szinnel jeldlve)
vagy alternativaként cériumos vagy lantdnos elektréoddk 1.0mm 15+75A
haszndlata a kévetkezd atmérdkkel: 1.6 mm 60150 A
2.4mm 130+240 A
Az elektréoddtkikell hegyezniaz dbraszerint.
/R a® Aramtartomany
30 0+30A
o
\LJ 60+90 30+120A
90+120 120+250A

Kitolté fém
Akitolté pdlcdk mechanikaijellemzdilegyenek hasonléak az alapanyagokhoz.

Ne haszndljon az alapanyagbdl szdrmazé lemezcsikokat, mivel azok a hegesztés mindségét negativan befolydsold

megmunkdldsiszennyezddéseket tartalmazhatnak.

Védégaz

Tipikusan tiszta argont (99,99%) haszndlunk.
Hegesztédram elektréda @ Gazfavékan’ Gazfavéka Argondramlas
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120 A 120+250 mm 6/7 9.5/11.0 mm 7-81/min

Réz TIG-hegesztése
Mivel a TIG eljardst nagy hékoncentrdcid jellemzi, ezért kiilondsen alkalmas nagy hévezetéképességl anyagok, pl. réz

hegesztésére.

RézTIG-hegesztése eseténugyanazokazirdnymutatdsok alkalmazhaték, mintaz acél TIG-hegesztésekor,de vannakspecidlis

utasitdsokis.
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Elektromos jellemzd&k

URANOSNX 1700 AC/DC U.M.
Tapellatds fesziltsége U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 349 349 mQ
Lassu olvaddsu hdlézatibiztositék 25 16 A
Kommunikdciés busz DIGITAL DIGITAL

Maximum: bemeneti teljesitmény 5| 5) kVA
Maximum: bemeneti teljesitmény 5 5 kW
Inaktiv dllapotban elnyelt teljesitmény 48 48 %%
Teljesitménytényezd (PF) 1 1
Hatékonysdgitényezé (p) 80 80 %
Cos @ 0.99 0.99

Max. bemeneti dram [1Tmax 33.3 21.7 A
Effektivdram [1eff 19.5 12.5 A
Bedllitdsitartomdny (MMA) 3-150 3-150 A
Bedllitasitartomany (TIG) 3-170 3-170 A
Nyitott dramkéri fesziiltség Uo 80 80 Vdc
Csucsfesziltség Up 10.1 101 kV

*Ezaberendezés teljesitiaz EN/IEC 61000-3-11 elSirdsait, amennyiben a maximdlis megengedett hdlézatiimpedancia a
nyilvdanos hdlézathoz valé csatlakozdsi pontndl (fogyasztdi csatlakozdsipont, PCC)nem nagyobb a megadott Zmax értéknél.
Nyilvdnos kisfeszlltségl rendszerre térténd csatlakoztatds esetén, a berendezés telepitéjének vagy felhaszndléjdnak a
felel6ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetéjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a
berendezés csatlakoztathatd a hdlézathoz.

*Aberendezés megfelelaz EN/IEC 61000-3-12 szabvdnynak.

Munkatényezé

URANOSNX1700 AC/DC 1x115V 1x230V U.M.
Munkatényezé MMA (40°C)

(X=35%) 120 150 A
(X=60%) 100 120 A
(X=100%) 80 90 A
Munkatényezé MMA (25°C)

(X=100%) 120 150 A
Munkatényez8 TIG (40°C)

(X=35%) 150 170 A
(X=60%) 130 150 A
(X=100%) 110 130 A
Munkatényez8 TIG (25°C)

(X=100%) 150 170 A

Fizikaitulajdonsagok

HU

URANOSNX 1700 AC/DC U.M.
IPvédettség IP23S
Szigeteltségiosztdly H
Méretek (hossz/mélység/magassdg) 500x190x400 mm
Tomeg 18.8 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019

Gydrtdsiszabvdanyok ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
Tdpkdbel fejezetben 3x2.5 mm?
Ahdlézati kdbel hossza 5 m
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Elektromos jellemzd&k

URANOS NX2200AC/DC U.M.
Tapellatds fesziltsége U1 (50/60 Hz) 1x115 (x15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 275 275 mQ)
Lassut olvaddsu hdlézatibiztositék 30 20 A
Kommunikdcidés busz DIGITAL DIGITAL

Maximum: bemeneti teljesitmény 6.4 6.4 kVA
Maximum: bemeneti teljesitmény 6.4 6.4 kW
Inaktiv dllapotban elnyelt teljesitmény 48 48 W
Teljesitménytényezé (PF) 1 1
Hatékonysdgitényezd (p) 80 80 %
Cos @ 0.99 0.99

Max. bemeneti dram [1Tmax 37.2 27.6 A
Effektivaram [1eff 22 16 A
Bedllitdsitartomdany (MMA) 3-180 3-180 A
Bedllitdasi tartomdany (TIG) 3-220 3-220 A
Nyitott dramkari fesziltség Uo 80 80 Vdc
Csucsfesziltség Up 10.1 10.1 kV

*Ezaberendezésteljesitiaz EN/IEC 61000-3-11 elSirdsait, amennyiben a maximdlis megengedett hdlézatiimpedancia a
nyilvdnos hdlézathoz valé csatlakozdsi pontndl (fogyasztdi csatlakozdsipont, PCC)nem nagyobb a megadott Zmax értéknél.
Nyilvdnos kisfeszliltségl rendszerre térténd csatlakoztatds esetén, a berendezés telepitéjének vagy felhaszndléjdnak a
feleléssége annakellenérzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetéjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a
berendezés csatlakoztathatd a hdlézathoz.

*Aberendezés megfelelazEN/IEC 61000-3-12 szabvdnynak.

Munkatényezé

URANOS NX2200AC/DC 1x115V 1x230V U.M.
Munkatényezé MMA (40°C)

(X=35%) 130 180 A
(X=60%) 110 150 A
(X=100%) 90 130 A
Munkatényezé MMA (25°C)

(X=60%) - 180 A
(X=100%) 130 160 A
Munkatényez8 TIG (40°C)

(X=35%) 180 220 A
(X=60%) 140 170 A
(X=100%) 130 150 A
Munkatényez8 TIG (25°C)

(X=60%) - 220 A
(X=100%) 180 180 A

Fizikaitulajdonsagok

URANOSNX2200AC/DC U.M.
IPvédettség IP23S
Szigeteltségiosztaly H
Méretek (hossz/mélység/magassdag) 500x190x400 mm
Témeg 18.8 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019

Gydrtdsi szabvdnyok ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
Tapkdbel fejezetben 3x2.5 mm?
Ahdlézatikdbel hossza 5 m
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11. ADATTABLA

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. ‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 1700 AC/DC | N° URANOS NX 2200 AC/DC N°
=RADEHA || EN | 60974-1/A1:2019 60974-3:2019 =ABHATE || EN | 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
bR 60974-10/A1:2015 Class A LGP 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV Up 10.1 kV
———=| 3A/10.0V - 170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V) =——==| 3A/10.0V - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
X (40°C) 35% 60% 100% X (40°C) 35% 60% 100%
Uo 12 170A (150A) | 150A (130A) | 130A (110A) Uo 12 220A (180A) | 170A (140A) | 150A (130A)

80V | U: [16.8V (16.0V) [16.0V (15.2V) [15.2V (14.4V)
3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)

80V | u: [18.8V(17.2V) [16.8V (15.6V) [16.0V (15.2V)
3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)

[l M [ [T

gLl T | ) T8

X (40°c) 35% 60% 100% X (40°c) 35% 60% 100%

Uo I2 150A (120A) | 120A (100A) | 90A (80A) Uo I2 180A (130A) [ 150A (110A) | 130A (90A)

80V Uz |26.0V (24.8V) [24.8V (24.0V) | 23.6V (23.2V) 80V Uz |27.2V (25.2V) [26.0V (24.4V) [ 25.2V (23.6V)
o=~ o=~

Soreo i U1 230V(115V) [limax 21.7A(33.3A)| leff 12.5A(19.5A) ?0/60 ' U1 230V(115V) [limax 27.6A(37.2A)( lheft  16A(22A)
UK MADE UK MADE
P 235 cA C E EH ITALY P 235 cA C E EH ITALY
— —

12. AZ ARAMFORRAS TIPUSTABLAJANAK JELENTESE

(1 1

Védjegy
Gydrtd neve éscime
Géptipusa
Gydriszdm
23 XAXXXXXXXXXX Gydrtdsiév
Hegesztéegységjele
12 15 16 17 Hivatkozds épitési szabvdanyokra
13 | 15A | 16A | 17A

Hegesztésieljdrdsjele

14 | 15B | 16B | 17B Olyan berendezésekre vonatkozé szimbdlum, amelyek
11 alkalmasak fokozott dramiités veszélyével terhelt
7 9 12 15 16 17 kérnyezetekben valéd mikodésre

13 | 15A 16A 17A 9 Hegesztédramszimbdluma
8 10 16B 17B 10 Névlegesterhelésnélkiilifesziiltség
14 | 15B 11 Max-Min dramtartomdny és a megfelelé konvenciondlis
18 19 20 21 terhelésifesziltség
12 Megszakitdsos ciklus szimbdlum
22 EE c € [H[ xﬁ: 13 Névlegeshegesztédram szimbdlum

E 14 Névlegeshegesztéfesziltségszimbdlum

A
N W A

[e- TN e NGO )|

15 Megszakitdsos ciklus értékek
16 Megszakitdsos ciklus értékek
17 Megszakitdsos ciklus értékek
CE EU-megfelelséginyilatkozat 15A Névleges hegesztéaram értékek
EAC EAC-megfelelSséginyilatkozat 16A Névlegeshegesztédram értékek
UKCA UKCA-megfeIeIc’Sségl nyilotkozclt 17A Névleges hegesztc’Sércm értékek

15B Konvenciondlis terhelésifeszilltség értékek
16B Konvenciondlisterhelésifeszilltség értékek
17B Konvenciondlis terhelésifeszlltség értékek

18 Tdpelldtdsjele

19 Névlegestdapfesziiltség

20 Maximdlistapdram

21 Maximum: effektivtapdram

22 Védelmibesorolds

23 Névlegescsucsfesziltség

\ ] )
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SLOVENSCINA

IZJAVA O SKLADNOSTI EU

Gradbenik
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

izjavlja na svojoizklju¢no odgovornost, da naslednjiizdelek:
URANOSNX1700AC/DC 55.08.049
URANOSNX2200AC/DC 55.08.050

izpolnjuje direktive EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

inda so biliuporabljeni naslednji usklajeni standardi:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentacija, ki potrjuje skladnost z direktivami, bo na voljo za inSpekcijski pregled pri omenjenem
proizvajalcu.

To potrdilo o skladnosti se razveljavi ob vsakrsni uporabi ali prilagoditvi, ki je ni predhodno odobrilo
podjetje voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l.

Onaradi Tombolo, 15/10/2021
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

I
Lino Frasson
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SIMBOLI

A Neposredna nevarnostresnih telesnih poskodb in nevarno ravnanje, kilahko povzrociresne telesne poskodbe.

W Pomemben nasvet, kiga je treba upostevati za preprecitev blazjih poskodb ali materialne skode.

Eg’ Tehniéne opombe za preprostejio uporabo.
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OPOZORILO

1. OPOZORILO

Pred uporabo strojatemeljito preberite vsebino te knjizice in se dobro seznanite z njo.

Ne izvajajte sprememb alivzdrzevalnih del, ki niso predpisana. Proizvajalec ne sprejema odgovornosti za telesne
poskodbe alimaterialno skodo, kijo povzrocizloraba alineupostevanje vsebine te knjiZice s strani uporabnika.
Navodila za uporabo vedno hranite na kraju, kjer uporabljate opremo. Poleg navodil za uporabo upostevajte
splosnapravilainlokalne predpise na podrocju preprecevanja nesrecin varovanja okolja.

Vse osebe, kiso odgovorne zazagon, uporabo, vzdrZzevanje in popravljanje opreme, morajo
e imetiustrezno kvalifikacijo

e imetipotrebno znanje na podrocju varjenja

« vcelotiprebratitanavodilazauporaboinjih dosledno upostevati.

V primeru dvomov alitezav priuporabiopreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

Vsoopremojetrebauporabljatiizklju¢nozanamene, zakatere je bilazasnovana,nanacininvobsegu, navedenem
na tipski ploscici in/ali v tej knjiZici, skladno z nacionalnimi in mednarodnimi varnostnimi smernicami. Vsaka
drugacnauporaba, kiniskladnazuporabo, kijoizrecno navaja proizvajalec, se Steje zaneprimernoin nevarno, pri
¢emer proizvajalec zavra¢a vsakrsno odgovornost.

Toenotojetrebauporabljatisamov profesionalne namene vindustrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejemanobene
odgovornostiza kakrsno koliSkodo, ki nastane med uporabo vdomacdih okoljih.

Opremojetrebauporabljativokoljih stemperaturomed-10°Cin +40 °C(+14 °Fin +104 °F).
Opremo je treba prevazatiin skladiscitiv okoljih stemperaturomed-25°Cin +55°C(-13 °Fin +131 °F).
Opremojetrebauporabljativ okoljih brez prahu, kislin, plinov ali drugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaznostjo nad 50 % pri 40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno vlaznostjo nad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte nanadmorskivisini vec kot 2000 metrov (6500 cevljev).

Tegastrojane uporabljajte za odmrzovanje cevi.
Opreme ne uporabljajte za polnjenje baterijin/aliakumulatorjev.
Opreme ne uporabljajte za prisilnizagon motorjev.

1.2 Zasc¢itauporabnikain drugih oseb

Postopek varjenjaje vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zasc¢ito pred ognjem, ki varuje obmocje
zvara pred oblokom, iskrami in vro¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmodju varjenja, naj ne strmijo
neposrednovoblokalirazzarjeno kovinoin se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna oblacila, da koZo zascitite pred obloki, iskrami ali razZarjeno kovino. Oblacila morajo pokrivati
celotno teloin morajo biti:

- neposkodovanainvdobremstanju

- ognjevarna

- izolacijskain suha

- dobro prilegajocase, brezzavihanih delov

Vedno nosite odobreno obutev, ki je dovoljtrpeznain zagotavlja zascito pred vodo.
Vedno nosite odobrene rokavice, kizagotavljajo elektricnoin toplotnoizolacijo.

Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za o¢i.

Vedno nosite zas¢itna ocala s stransko zascito, zlasti med ro¢nim ali mehanskim odstranjevanjem varilne Zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.

Ceje medvarjenjem dosezen nevaren hrup, nosite nausnike. Ce raven hrupa presega zakonsko predpisano raven,
razmejite delovno obmocdjein se prepricajte, davsakdo, kise pribliZa stroju, nosi nausnike ali Cepke za usesa.
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Med varjenjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati.

Ne dotikajte se pravkar varjenih predmetov: vrocinalahko povzrociresne opekline.

d Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraqj, tudi pri vseh delih po varjenju, sajlahko od predmetov med
ohlajevanjem se vedno odpada zlindra.

$ﬁ A :& Prepricajte se, daje gorilnik hladen, preden zacnete zdelinanjem alivzdrZzevanjem.

' Prepricajte se,daje hladilna enotaizklopljena, preden odklopite ceviza hladilno sredstvo. Vro¢a tekocinav ceveh
lahko povzrociopekline.

N———/

)

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.
Ne podcenjujte nevarnosti opeklin ali poskodb.

Pred zaklju¢kom dela zagotovite varnost delovhega obmocja, da preprecite nenamerne telesne poskodbe ali
materialno skodo.

1.3 Zascita pred hlapiin plini

Hlapi, pliniin prah, kinastanejo med varjenjem, so lahko nevarniza zdravje.

V dolocenih okolis¢inah lahko hlapi, ki nastanejo med varjenjem, povzrocijo raka ali pri nosecnicah skodujejo
zarodku.

» Zglavose ne priblizujte hlapom in plinom, ki nastajajo med varjenjem.

» Zagotovite zadostno naravno aliprisilno prezracevanje delovnega obmocja.

¢ Obnezadostnem prezracevanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

« Cevarjenje potekavmajhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizu izhoda.

e Zaprezracevanje ne uporabljajte kisika.

Prepricajte se, dasistem za odvajanje hlapov deluje, tako daredno preverjate koli¢ino §kodljivih plinov na podlagi vrednosti,

navedenih vvarnostnih smernicah.

Koli¢inahlapovinnevarnostzaradinjih staodvisniod uporabljene osnovne kovine, polnilain vsakrsnih snovi, kise uporabljajo
za ¢is¢enjeinrazmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupajz navodilina tehni¢nih listih.

* Varjenjaneizvajajte v blizini postaj, kjer potekarazmascevanje alibarvanje.

Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezracevanjem.

~

1.4 Pozarna/eksplozijska zascita

Varjenje lahko povzrocipozarin/alieksplozijo.

» Zdelovnegaobmocjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale alipredmete.
« Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 Cevljev) od obmo¢ja varjenja ali pa ustrezno zaséiteni.

« Iskre inrazzarjenidelcilahko poletijo precejdalecin doseZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti bodite pozorni
nato,dabodoljudjeinlastninavarni.

» Varjenjaneizvajajte na posodah pod tlakom aliv njihovi blizini.

» Varjenjaneizvajajte na zaprtih posodah aliceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozornina ceviali posode, tudi e so odprte,
praznein temeljito ocis¢ene. Vsakriniostankiplina, goriva, olja alipodobnih snovilahko povzrocijo eksplozijo.

* Neizvajajte varjenja na mestih z eksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

* Obkoncuvarjenjase prepricajte, davodi pod napetostjo ne morejo nenamerno pritiv stik s kakrsnimi koli deli, ki so povezani
z ozemljitvijo.

« Vblizinidelovnega obmocja namestite gasilni aparat alimaterial za gasenje.

1.5 Zascita priuporabi plinskih jeklenk

Jeklenke z inertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite minimalnih razmer za
prevazanje, shranjevanjein uporabo.

» Jeklenke morajo bitivnavpi¢nem poloZaju z ustreznimisredstvi pritrjene na steno alidrugo podporno konstrukcijo, dase ne
morejo prevrnitializadeti kateregadrugega predmeta.

 Privijte pokrovcek, daventil zascitite med prevozom, zagonom in po koncu varjenja.

« Jeklenk neizpostavljajte neposredni soncni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim ali ekstremnim
temperaturam. Jeklenk ne izpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.
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Jeklenk ne priblizujte odprtemu plamenu, elektriénim oblokom, gorilnikom ali elektrodam in razZzarjenim materialom, ki se
Sirijo med varjenjem.

Jeklenk ne priblizujte varilnimin elektri¢nim tokokrogom na splosno.

Med odpiranjem ventila najeklenkise z glavo ne priblizujte izhodni odprtini za plin.

Ob koncu varjenja vedno zaprite ventil najeklenki.

Varjenja nikolineizvajajte na plinskijeklenki pod tlakom.

Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli prikljucena neposredno na redukcijski ventil na stroju. Tlak lahko preseze
zmogljivostiredukcijskega ventila, kiga posledi¢no lahko raznese.

1.6 Zascita pred elektricnim udarom

- @

) Elektri¢niudarvaslahko ubije.

Ne dotikajte se delov pod napetostjo v varilnem m sistemu ali zunaj njega, ko je ta aktiven (gorilniki, nastavki, ozemljitveni
kabli, elektrode, Zice, kolescain vretena so elektricno povezaniz varilnim tokokrogom).

Zagotovite elektri¢noizolacijo napraveinupravljavca, tako dauporabljate povriinein podlage, kiso suhe in dovoljizolirane
od potencialazemljein mase.

Zagotovite, dabossistem pravilno priklju¢en navti¢nicoinvir napajanja, ki je opremljen z ozemljitvenim vodnikom.

Ne dotikajte se dveh gorilnikov alidrzal za elektrodo hkrati.

Ce zalutite elektri¢ni udar, takoj prenehajte variti.

Naprava za priZigin stabilizacijo obloka je zasnovana zaroéno alimehansko vodenje.

Ce dolzino kablov do gorilnika alivarilnih kablov poveéate na veé kot 8 metrov, boste s tem s tem povecali tveganje
elektricnegaudara.

|G

1.7 Elektromagnetna poljain motnje

(W) Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v bliZini varilnih kablov in
opreme.

» Elektromagnetna poljalahko vplivajo na zdravije ljudi, ki so jim izpostavljeni dlje Casa (to¢ni ucinki e niso znani).

» Elektromagnetna polja lahko povzrocajo motnje v delovanju nekaterih naprav, kot so sréni spodbujevalniki ali slusni
pripomocki.

Osebessrénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo obloénega varjenja posvetovatiz zdravnikom.

C)

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

Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruZljivosti v industrijskih in stanovanjskih
okoljih, vkljuéno s stanovanjskimiprostori, kjerje elektrika zagotovljenaizjavnega nizkonapetostnega elektricnega
sistema.

J

Razreda

Il

Oprema razreda A ni namenjena stanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega
Razreda | nizkonapetostnegaelektricnegasistema.Nateh mestihselahko pojavijoteZave prizagotavljanjuelektromagnetne
zdruZljivostiopremerazreda A zaradiprevajanih in sevalnih motenj.

[>

Zaveéinformacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmocja uporabe

Ta oprema je izdelana skladno z zahtevami usklajenega standarda EN 60974-10/A1:2015 in je opredeljena kot oprema
»RAZREDA A«. To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejema
nobene odgovornostiza kakrino koli§kodo, kinastane med uporabo vdomacdih okoljih.

“ ) Uporabnikmora bitistrokovno usposobljenin je kot tak§en odgovoren za namestitev teruporabo opreme skladno
Iﬁ.i] s proizvajaléevimi navodili. Ce opazite kakrine koli elektromagnetne motnje, mora uporabnik tezavo reiiti, po
potrebis proizvajalcevo tehni¢no pomodjo.

—

T )

(W) V primeru vsakrsnih elektromagnetnih motenjje treba teZave zmanjsevati, dokler ve¢ ne omejujejo uporabe.

N——

e M) S . . . . . . -
P—. Pred namestitvijo naprave mora uporabnik oceniti morebitne tezave zaradi elektromagnetnih motenj, ki se lahko

pojavijo v okolici, pri cemer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v bliZini, na primer oseb, ki nosijo srécne
spodbujevalnike alislusne aparate.
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1.7.3 Zahteve glede omreZnega elektricnega napajanja (glejte tehni¢ne podatke)

Oprema, ki deluje z velikim tokom, lahko zaradi primarnega toka, ki ga ¢rpa iz elektricnega omreZja, vpliva na kakovost
elektricnega omreZja. Zato lahko za nekatere vrste opreme (glejte tehni¢ne podatke) veljajo omejitve priklju¢ne modci ali
zahteve glede najvisje dovoljene omrezneimpedance (Znajv.) alinajmanjse napajalne zmogljivosti (Ssc) na prikljuénem mestu
na javno omrezje (priklju¢nitocki, PCC). V tem primeru je odgovornost namestitvenega osebja ali uporabnika opreme, da po
posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi zagotovi moznosti za prikljucitev opreme. V primeru motenj bo morda
trebasprejetinadaljnje previdnostne ukrepe, na primer filtriranje omreznega napajanja.

Pravtako je trebarazmislitio moZnostizas¢ite napajalnega kabla.

Zaveéinformacij glejte razdelek: TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.4 Previdnostni ukrepi glede kablov
ZazmanjSanje vpliva elektromagnetnega polja sledite naslednjim navodilom:

. Cejemogode, ozemljitvenein napajalne kable povezite v snope ter jih zavarujte.

» Kablov nikoline speljite okolisvojegatelesa.

» NezadrZujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli(oboji najbodo naisti strani).
» Kablimorajo biti ¢im krajsiin ¢im blizje eden drugemu ter poloZeni ¢im bliZje tlom.

* Opremanajbonamescena nekoliko dlje od varilnega obmogja.

» Kablinajbodo ¢imdlje od vseh drugih kablov.

1.7.5 Ozemljitev

Upostevajte ozemljitev vseh kovinskih delov v varilni opremi in v neposredni okolici. Ozemljitev je treba izvesti skladno z
lokalnimi predpisi.

1.7.6 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec ni ozemljen zaradi elektri¢ne varnosti ali svoje velikosti in poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo zmanjiate
emisije. Pomembno je vedeti,da ozemljitev obdelovanca ne sme nitizvecatitveganja za nezgode uporabnika niti poskodovati
druge elektricne opreme. Ozemljitevje trebaizvestiskladno z lokalnimi predpisi.

1.7.7 Zascita

Selektivnazascitadrugih kablovin opreme v okolicilahko zmanjSa tezave zaradi elektromagnetnih vplivov.
Zascito vse varilne opreme je mogoceizvesti ob upostevanju posebnih na¢inovuporabe.

1.8 Razred zascite IP
IP23S

e Zascitaohisja pred dostopom do nevarnih delov s prstiin pred vdorom trdnih delcev s premeromvsaj 12,5 mm
e Zascitaohisjapreddezjem, ki pada pod kotom 60°
e Zascitaohisja pred skodljivimivplivizaradi vdora vode med mirovanjem premicnih delovopreme.

1.9 Odstranjevanje

Elektricne opreme ne odvrzite med gospodinjske odpadke.
E Vskladuzevropsko Direktivo 2012/19/EU o odpadnielektri¢niin elektronskiopremiin njenimizvajanjemvskladu z
drzavno zakonodajojetrebaelektricnoopremo, kije zakljucila svojouporabno zZivljenjsko dobo, zbiratiloCenoinjo
poslati v ustrezni center za predelavo in odstranjevanje. Lastnik opreme se mora pri lokalnih upravnih organih
pozanimati o ustreznih pooblasc¢enih centrih za zbiranje odpadkov. Z izvajanjem te evropske direktive boste
varovaliokoljein zdravje ljudi.

2. NAMESTITEV

)

[ ]
m Namestitev moraizvestiizklju¢no strokovno usposobljeno osebje, kiga pooblasti proizvajalec.
N———/

g

-’

@ Med namestitvijo zagotovite, daje virnapajanja odklopljen zomreZzja.
—

e )

W Veckratna prikljucitev navire napajanja (zaporedna alivzporedna) nidovoljena.
N———/

2.1 Dvigovanje, prevazanjein raztovarjanje

* Opremajeopremljenazrocajemzaprenasanje.
» Uporabite vilicarin bodite med delom pozorni, da preprecite prevracanje generatorja.

Ne podcenjujte teze opreme: glejte tehnic¢ne specifikacije.
ViseCega tovorane premikajte ali zaustavljajte nad ljudmi ali predmeti.
Naopremo neizvajajte prekomernega pritiska.
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2.2 Namescanje opreme

-y

o

Upostevajte naslednja pravila:

Zagotovite preprost dostop do kontrolnikov in priklju¢kov opreme.
Opreme na postavljajte na zelo utesnjena mesta.

Opreme ne namescajte na povrsine znaklonom vec kot 10°.
Opremo namestite nasuho, Cisto in ustrezno prezracevano mesto.
Opremo zascitite pred dezjemin neposredno soncno svetlobo.

2.3 Prikljucitev

Opremaje opremljenaznapajalnim kablom, namenjenim prikljucitvina elektricno omrezje.
Sistem omogoca naslednje vrste napajanja:

* enofazno 115V

* enofazno 230V

Delovanje opreme je zagotovljeno prinapetostnih odstopanjih do 15 % glede na nazivno vrednost (primer: Ce je
Vnazivha400V,jelahko delovnanapetostmed 320V in 440 V).

Da preprecite telesne poskodbe ali materialno skodo, morate izbrano omrezno napetost in varovalke preveriti,
PREDEN stroj prikljuCite na elektricno omrezje. Poleg tega preverite, alije kabel vklju¢en v vti¢nico z ozemljitvenim
kontaktom.

o i BB

Za zascito uporabnikov mora bitioprema pravilno ozemljena. Napajalno napetost mora zagotavljati ozemljitveni
vodnik (rumeno-zelen), ki mora biti prikljucen na vti¢nico z ozemljitvenim kontaktom. Te rumene/zelene Zice ni
NIKOLI dovoljeno uporabljati z drugimi napetostnimi prevodniki. Prepri¢ajte se, da je uporabljena oprema
ozemljenaindaso vticnice vdobrem stanju. Namestite izklju¢no odobrene vti¢nice skladno z varnostnimi dolodili.

Elektricno prikljuCitev morajoizvestiusposobljenitehnikis specificnimistrokovnimiin tehni¢nimikvalifikacijamiter
skladno z veljavnimipredpisivdrzavi, kjer je opremanamescena.

2.4 Namestitev

2.4.1 Prikljucitev za varjenje MMA

&

Na sliki prikazana priklju¢itev omogoca varjenje zobratno polarnostjo.
Zavarjenje s pravilno polarnostjo obrnite prikljucek.

.

@ Prikljucek spone za maso
@ Negativna napajalnavti¢nica (-)
(3) Prikljuéek spone za elektrodo

@ Pozitivna napajalnavti¢nica (+)

y,

» Prikljucite ozemljitveno sponko na negativniprikljucek(-) vira napajanja. Vstavite vti¢in ga vrtite vdesno, dokler niso vsideli
trdno pritrjeni.

» Prikljucite drZalo za elektrodo na pozitivni prikljucek (+) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.
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2.4.2 Prikljucitev za varjenje TIG

s N

@ Priklju¢ek spone za maso

@ Pozitivha napajalna vti¢nica (+)
@ Prikljuc¢ek za gorilnik TIG

@ Vti¢nica za gorilnik

@ Signalnikabel gorilnika

(6) Prikljucek

@ Cevzagorilnik

Plin spojko/prikljuéek

\. J

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni prikljucek (+) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

» Prikljucite prikljucek gorilnika TIG na vti¢nico za gorilnik vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

» Signalnikabel gorilnika prikljucite na ustrezen prikljucek.

» Plinsko cev gorilnika prikljucite na ustrezno spojko/prikljucek.

» Cevzavodo (rdeCe barve)gorilnika prikljucite na hitro vhodno spojko (rdece barve '@) na hladilni enoti.

» Cevzavodo (modro barve)gorilnika prikljucite na hitroizhodno spojko (modro barve @’) na hladilnienoti.

( ) @ Cevzaplin
@ Plin spojko/priklju¢ek

\. J

» Prikljucite cev zaplin, kivodiiz jeklenke, na zadnjipriklju¢ek za plin. Prilagodite pretok plinas 5 na 15 1/min.
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3. PREDSTAVITEV SISTEMA

3.1 Zadnja plosca

@ Napajalnikabel
%) @ Povezuje sistem zomrezZnim napajanjem.
¢ 0 = g (2) stikaloza vklop/izklop
I O @ Vklopielektricno napajanje varilnika.
a Ponujadvapolozaja, »O« zaizklop in »l« za vklop.
® @ Plinska armatura
(4) Vhod zasignalni kabel vodilo CAN (RC, RI...)
°
ANET
® FP217 ®
@ ®

@ Pozitivna napajalna vtiénica (+)

(3) Postopek MMA: Priklju&itev Elektrodni gorilnik
Postopek TIG: Prikljucitev ozemljitvenega
kabla

@ @ Negativnanapajalna vti¢nica(-)
@ Postopek MMA: Priklju¢itev  ozemljitvenega

kabla
Postopek TIG: Povezava gorilnika
00
) oy D) (3) Plinskaarmatura

@ Vhod za signalni kabel (TIG gorilnik)
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@ LED za napajanje

Nakazuje, daje oprema priklju¢ena na elektricno omrezjein je vklopljena.

@ @ LED zasplosnialarm

Nakazuje mozen poseg zascitne opreme, kot je temperaturna zascéita.

@ @ LED zadelovho mo¢

Nakazuje prisotnost napetosti naizhodnih prikljuckih opreme.

@ ,'83 7-segmentni prikazovalnik

Omogoca prikazovanje splosnih parametrov varilnika med zagonom, nastavitev, odcitkov toka in napetosti
med varjenjem ter kodiranje alarmov.

LCD-prikazovalnik

Omogoca prikazovanje splosnih parametrov varilnika med zagonom, nastavitev, odc¢itkov toka in napetosti
med varjenjem ter kodiranje alarmov.
Omogoca takojsnji prikaz postopkov.

@ Glavna nastavitvenarocica

Omogoca nepretrgano prilagajanje varilnega toka.
Omogoca nastavitevvnosov terizbiroin nastavitve varilnih parametrov.

@ @ Funkcijske tipke

Omogocaizbiro razli¢nih sistemskih funkcij:

- Varilni postopek
- Varilne metode

- Pulziranje toka

- Grafi¢ninadin

Pro@ Tipkajob

@ Neuporabljenatipka

Omogocashranjevanjeinupravljanje 64 varilnih programov, ki jih upravljaveclahko prilagaja.
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4. UPORABA OPREME

4.1 Zacetni zaslon

Ko je generator vklopljen, izvede niz preverjanj, s ¢imer zagotovi pravilno delovanje sistema in vseh prikljucenih naprav. V tej
fazise pravtakoizvede preizkus plina za preverjanje, alije sistem za dovajanje plina pravilno prikljucen.

4.2 Glavnizaslon

Omogocakrmiljenje sistemain varilnega postopka s prikazom glavnih nastavitev.

4.3 Glavnizaslon postopka MMA

@| '-'A =T 'V (1) Meritve

@ Varilni parametri

g €58 m_[\._r _I— (3) Funkcije

I. 'BBA

T

Meritve
Med varjenjem so na LCD-prikazovalniku prikazani dejanski tok in meritve napetosti.

i @ Varilnitok
fﬁ |-|A 'c' |V @ Varilno napetost

Varilni parametri

» Izberite Zeleni parameter s pritiskom gumba na kodirniku.

@_ B N @ Varilni parametri
@_ J\.J- -I— @ Ikona parametra
| @ Vrednost parametra
! @ Merska enota parametra
Hl ' D 8 A | @ VRD (Voltage Reduction Device)

Sistem za zniZevanje napetosti
é é,) é) Prikazuje, daje napetost, ko oprema niobremenjena,

nadzorovana.

A

Funkcije
Omogoca nastavitev najpomembnejsih funkcij postopka in varilnih metod.

| E | @@d}‘l Sﬁ@“ I R | @ Varilni postopek

@ Varilne metode
é) é) é) @ MMAsinergija
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Varilni postopek

- B =

MMA TIGDC TIGAC

Varilne metode
@@ﬂ‘ Omogocaizbiro varilne metode.
Pravilna polarnost [BG= | Obrnjenapolarnost Izmenicnitok

MMA sinergija
Omogoca nastavitev najbolj$e dinamike obloka, pri¢emer lahkoizberete uporabljeno vrsto elektrode.

Zizbiro ustrezne dinamike obloka omogocdite najvecjimozen izkoristek vira napajanja, da boste pri varjenju
doseglinajboljSe moZnerezultate.

Standard Celulozna Jeklena Aluminijasta LitoZelezna
(osnovna/rutilna)

i

Popolnasposobnost varjenjazuporabljeno elektrodo nizagotovljena.
Ta je odvisna od kakovosti potroSnega materiala in njegove ohranjenosti, obratovalnih in varilnih razmer,
raznolikostimoznih na¢inovuporabeitd.

4.4 Glavnizaslon postopka TIG

@_' j"{’\, nA ::L:::V @ Meritve

- @ Varilni parametri

m @ Funkcije
i§* Y |

=11 00a_
=[O [oe] ]

t 1 1

Meritve
Med varjenjem sona LCD-prikazovalniku prikazani dejanski tok in meritve napetosti.

(1) Varilnitok

| f:;-ﬁx DA ::L:::V @ Varilno napetost

® o

Varilni parametri

i ‘ @ Varilni parametri
@— e : » Izberite Zeleni parameter s pritiskom gumba na kodirniku.
:,'. .il » Prilagodite vrednostizbranega parametraz vrtenjem kodirnika.

' : @ lkona parametra
[ I[j. ' B B A @ Vrednost parametra
é) é) é) @ Merska enota parametra
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Funkcije
Omogoca nastavitev najpomembnejsih funkcij postopka in varilnih metod.

DeDrive @ Varilni postopek
@ Varilne metode
ﬂ @ Pulziranje toka

é é>

Varilni postopek

> >

TIGDC TIGAC MMA

Omogocaizbiro varilne metode
aﬁ 2-delnipostopek
Pri 2-delnem postopku s pritiskom gumba sproZite pretok plinain vigete oblok;

ko pagumb spustite, se tok prekine vopredeljenem ¢asu;
Ko je oblok ugasnjen, plin tece Se toliko ¢asa, kot je opredeljeno trajanje naknadnega toka poizklopu.

. 4-delnipostopek

88 Pri4-delnem postopku s prvim pritiskom sprozite pretok plina, izvede se ro¢no predhodno dovajanje
plina, ob sprostitvigumba pase oblok prizge.

Bilevel

Pri DVOSTOPENJSKEM postopku lahko varilec varizdvema razliécnima predhodno nastavljenima
tokovnima vrednostma. S prvim pritiskom gumba sproZite predhodnipretok plina, vZig oblokain varjenje
zza&etnim tokom. S prvo sprostitvijo gumba tok naraste do vrednosti »11«. Ce varilec hitro pritisne in
spustigumb, tok preklopinavrednost »12«. S ponovnim hitrim pritiskomin sprostitvijo se znova vzpostavi
tok »l1«intako naprej. Ce gumb dlje Easa pridrzite, se zaéne upadanje toka, dokler ne doseZe konénega
toka. Ob sprostitvigumba se oblok ugasne, plin pa tece Se za opredeljeni Cas naknadnega pretoka po
izklopu.

. Pulziranje toka
. Stalnitok Impulznitok Hitriimpulzi MesanoAC/ EasyArc

4.5 Zaslon s programi
PI‘O@ Omogocashranjevanjeinupravljanje 240 varilnih programov, ki jih upravljavec lahko prilagaja.

Programi(JOB)

Glejte razdelek »Glavni zaslon«.

Shranjevanje programov

» Vstopite v meni »Shranjevanje programov, tako drzite gumb. \@\ vsaj eno
sekundo.

» Izberite Zeleni program (ali prazno pomnilnisko mesto) z vrtenjem kodirnika.

=== Prazno pomnilnisko mesto

@< Shranjenprogram

» Potrdite postopek s pritiskom gumba 5 |.
L JI'» Shranitevse trenutne nastavitveizbranega programass pritiskom gumba. [ﬁ‘j
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Vnesite opis programa.

@ » Izberite Zeleno ¢rko z vrtenjem kodirnika.
» Shranite Zeleno ¢rko s pritiskom kodirnika.
— » IzbriSite zadnjo &rko s pritiskom gumba. <=,
[WELDING DE"D-—- ] » Potrdite postopek s pritiskom gumba & .
[ ABCDEFGHIJKLMNOPQRS » Potrdite postopek s pritiskom gumba [Ff.
TUVWXYZ

= R _$%&T
0123456789

+=H

t Shranitevnovegaprogramanaze zasedeno pomnilnisko mesto obvezno zahteva preklicprogramanatem pomnilniskem
mestu.

» Potrdite postopeks pritiskom gumba |5 |
» Odstranite izbraniprograms pritiskom gumba.[£3 .
» Znovaizvedite postopek shranjevanja.

=

' g
L (
L 88 ?@ 1ﬂul;-iﬁ1

Priklic programa

» Prikli¢ite prvirazpolozljiviprogram s pritiskom gumba [@
» Izberite Zeleniprogram z vrtenjem kodirnika.
» Izberite Zeleni program s pritiskom gumba. P>
@ Priklicati je mogoce samo pomnilniska mesta, ki vsebujejo program, prazna
O OO OO pasesamodejno preskodijo.

Preklic programa

» Izberite Zeleniprogram z vrtenjem kodirnika.
.| » Odstraniteizbraniprograms pritiskom gumba. £3 .
WELDING DEMO » Potrdite postopek s pritiskom gumba [ |.

» Potrdite postopek s pritiskom gumba %) .
| » Odstraniteizbraniprogramss pritiskom gumba. £3 .
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5. NASTAVITEV

5.1 Nastavitevin nastavitev parametrov

Omogoca nastavitevin prilagoditev niza dodatnih parametrov zaizboljSano ter natancnejse krmiljenje varilnega sistema.
Parametriso med nastavitvijo organizirani glede naizbrani varilni postopekin so oznacenis stevilsko kodo.

Vstop v nastavitve

» Tosezgodis pritiskom natipko dajalnikaimpulzov za 5 sekund.
Setup XP User » Vstop bo potrjenznapisom 0 na zaslonu.

{8@@@

BV

[= (& ]

Izbirain prilagoditev zahtevanega parametra

» Vrtite kodirnik, dokler se ne prikaze stevilska koda Zelenega parametra.
» Ce pritem pritisnete tipko na kodirniku, je mogog&e priklicatiin prilagoditi nastavljeno vrednost za izbrani parameter.

Izhod iz namestitve

» Zaizhodizrazdelka »Prilagoditev« znova pritisnite kodirnik.

» Zaizhodiz nastavitev pojdite na parameter »0« (za shranitevinizhod)in pritisnite tipko kodirniku.
» Potrdite postopek s pritiskom gumba &) |.

» Zashranitevspremembeinizhodiz nastavitev pritisnite tipko: \@L

5.1.1 Seznam nastavitvenih parametrov (MMA)

0 Shraniin zapri

Save Omogocashranitevspremembinizhodiz nastavitev.
&
Exit
— J
1 Ponastavitev
Omogoca ponastavitev vseh parametrov na privzete vrednosti.
Res
— J
3 Hot start
Omogocda prilagoditev vro¢ega zagona privarjenju MMA.
Aﬁ- Omogoca prilagodljivvrocizagon privzigu obloka, kar olajsadelo.
\—/ Elektrodoosnovna Elektrodo celuloze
Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta
0/izkljuceno 500% 80% 0/izkljuc¢eno 500% 150%
Elektrodo CrNi Elektrodo aluminija
Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta Najmanjsa nastavitev | Najvecja Privzeta
0/izkljuceno 500% 100% 0/izkljuc¢eno 500% 120%

Elektrodo litegaZeleza

Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta
0/izkljuceno 500% 100%

7 Varilni tok

Omogoca prilagoditev varilnega toka.

Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta
3A Imax 100A
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Arcforce

Omogoca prilagoditev sile obloka privarjenju MMA.

Omogoca prilagodljivo dinami¢no odzivanje privarjenju, kar olaj$sa varil¢evo delo.
Zvisajte vrednost sile obloka, da zmanjsate tveganje sprijemanja elektrode.

Elektrodo osnovna Elektrodo celuloze
Najmanj$a nastavitev | Najvedja Privzeta Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta
0/izkljuceno 500% 30% 0/izkljuc¢eno 500% 350%
Elektrodo CrNi Elektrodo aluminija
Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta
0/izkljuceno 500% 30% 0/izkljuc¢eno 500% 100%

Elektrodo litegaZeleza

Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta
0/izkljuceno 500% 70%

Dynamic power control (DPC)

Omogocaizbiro Zelene karakteristike V/I.

1=C Stalnitok

Povecanje alizmanjsanje dolZine obloka ne vpliva na potrebnivarilni tok.
Priporoc¢eno za elektrode: Osnovna, Rutilna, Kislinska, Jeklena, LitoZelezna

120 Upadanje s prilagodljivim naklonom

Povecanje dolzine obloka zmanj$a varilnitok (in obratno) skladno z vrednostjo, nastavljivo vrazponuod 1do 20
amperov navolt.

Priporoc¢eno za elektrode: Celulozna, Aluminijasta

P=C Stalnanapetost

Povecanje dolzine obloka zmanjsa varilni tok (in obratno) skladno s pravilom: V-I=K
Priporo¢eno za elektrode: Celulozna, Aluminijasta

Napetost locCitve obloka

Omogoca nastavitev vrednosti napetosti, prikateri se prisilnoizklopi elektri¢ni oblok.

DovoljujeizboljSano upravljanje razli¢nih obratovalnih razmer, ki se pojavljajo.

Med fazo toc¢kovnega varjenja na primer nizka napetost locitve obloka zmanjSa ponovni vzig obloka ob umiku
elektrode od obdelovanca, s ¢imer se zmanjsajo brizganje staljenega materiala, seZiganje in oksidacija
obdelovanca.

Ce uporabljate elektrode, ki zahtevajo visoko napetost, nastavite visok prag, da prepreéite ugasanje obloka med
varjenjem.

w NapetostiloCitve obloka nikoli ne nastavite visje, kot je napetost neobremenjenega vira napetosti.

Elektrodo osnovna Elektrodo celuloze
Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta
0/izkljuceno 99.9V 57.0V 0/izkljuc¢eno 99.9V 70.0V

Varilna hitrost

Omogoca nastavitev varilne hitrosti.

Default cm/min: referenéna hitrost zaro¢no varjenje.
Sinhronizacija: vrednost medsebojne uskladitve parametrov

Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta

1Tcm/min 200cm/min 15 cm/min
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500 Nastavitevstroja

Omogocaizbiro zahtevanega graficnega vmesnika.
Omogocadostop do visjih nastavitvenih vrednosti.

Glejte razdelek "Prilagoditev vmesnika po meri(Set up 500)"

Vrednost Uporabniskivmesnik Vrednost Izbranaraven
XE Preprostinacin USER Uuporabnik
XA Napredninadin SERV Service

XP Profesionalninacin vaBW vaBW

551 Lock/unlock
Omogoca zaklepanje kontrolnikov na plosciin vnos zascitne kode.
a Glejterazdelek "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Tonbrencala

, Omogoca prilagoditevtonabrencala.
- Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta
— L
0/izkljuceno 10 10

601 Prirastekuravnavanja
@ Omogod&a uravnavanje parametra po prirastkih, ki jih upravljavec lahko prilagaja.

Najmanjsa nastavitev Najvecja Privzeta

1 Imax 1

602 Zunanjiparameter CH1,CH2,CH3,CH4

Omogocaupravljanje zunanjega parametra 1, 2, 3, 4 (najnizja vrednost, najvisja vrednost, privzeta vrednost,

izbraniparameter)

Glejterazdelek "Upravljanje zunanjih kontrolnikov (Set up 602)".

705 Umerjanje upornostivezja
Omogocaumerjanje sistema.
Q Glejterazdelek "Umerjanje upornostivezja(setup 705)".
S |
751 Odcitek toka
IT’\A Omogoca prikaz dejanske vrednostivarilnega toka.

752 Odcitek napetosti

Omogoca prikaz dejanske vrednostivarilne napetosti.

768 Meritevdovajanetoplote HI

Omogoca odcitavanje vrednosti meritve dovajane toplote privarjenju.

5.1.2 Seznam parametrov v nastavitvah (TIG)

0 Shraniinzapri
Omogocashranitevspremembinizhodiz nastavitev.

Save
&
Exit
1 Ponastavitev
Omogoca ponastavitevvseh parametrov na privzete vrednosti.
Res
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Predhodno dovajanje plina
Omogoca nastavitevin prilagoditev pretoka plina pred vzigom obloka.
Omogoca polnjenje gorilnika s plinom kot priprava okolice na varjenje.

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

0/izklju¢eno

99.9s

0.1s

Zacetnitok

Omogocauravnavanje zac¢etnega varilnega toka.
Omogocaboljalimanjvroc¢ staljen material, ki ga Zelimo dobiti takoj po stiku zoblokom, na mestu varjenja.

| bohlerveing

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

1%

500%

50%

3A

Imax

Trajanje zacetnega toka

Omogoca nastavitev trajanja ohranitve zacetnega toka.

Najmanjsanastavitev

Najvecja

Privzeta

0/izklju¢eno

99.9s

0/izklju¢eno

Narascanje

Omogoca nastavitev postopnega narasc¢anja od zacetnega do varilnega toka.
Najmanjsa nastavitev Najvecja Privzeta
0/izkljuceno 999s 0/izklju¢eno

Varilnitok

Omogoca prilagoditev varilnega toka.
Najmanjsanastavitev Najvecja Privzeta
3A Imax 100 A

Tok pridvostopenjskem postopku

Omogoca nastavitev sekundarnega toka pridvostopenjskem nacinu varjenja.
S prvim pritiskom gumba na gorilniku se vklopi predhodno dovajanje plina, oblok se vZige in pri varjenju se uporabi

zacetnitok.

Ko gumb prvic sprostite, se zacne narasc¢anje varilnega toka »1«.

Ce varilec zdaj pritisne gumb in ga hitro spusti, je mogoée uporabiti tok »12«.
S ponovnim hitrim pritiskom in sprostitvijo gumba se znova uporabi »l1«in tako naprej.
Ce gumb dlje éasa pridrzite, se zaéne upadanje toka, dokler ne doseZe konénega toka.
Ob ponovnisprostitvigumba se oblok ugasne, plin patece Se za opredeljeni ¢as naknadnega pretoka poizklopu.

Najmanj$a nastavitev Najvecja Privzeta Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta
3A Imax -
1% 500% 50%
Osnovnitok
Omogoca nastavitev osnovnega tokavimpulznem nacinuin nacinu s kratkimiimpulzi.
Najmanjsa nastavitev Najvecja Privzeta Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta
3A Isald - 1% 100% 50%

Frekvencaimpulzov

Omogocauravnavanje frekvence impulzov.

Omogocaboljserezultate med varjenjem tankih materialovin lepsizvar.

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

0.1Hz

25Hz

5Hz
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Delovnicikel impulzov
Omogocauravnavanje delovnega cikla med impulznim varjenjem.
Omogoca ohranjanje vrsnega toka krajsi ali daljsi ¢as.

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

1%

99 %

50 %

Frekvenca prinacinu s kratkimiimpulzi

Omogocauravnavanje frekvence impulzov.
Omogocaosredotocanjein boljSo stabilnost elektricnega obloka.

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

0.02KHz

2.5KHz

0.25KHz

Narasc¢anje priimpulznem delovanju
Omogoca nastavitev prehodamedimpulznim delovanjem.
Omogocagladek prehod med vrinimin osnovnim tokom, zato je varilni oblok mehkejsi.

Najmanjsanastavitev

Najvecja

Privzeta

0/izkljuceno

100 %

0/izkljuc¢eno

Upadanje

Omogoca nastavitev postopnega upadanja od varilnega do konénega toka.

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

0/izklju¢eno

99.9s

0/izklju¢eno

Konc¢nitok

Omogoca prilagoditev konénega toka.
Najmanjsanastavitev Najvecja Privzeta Najmanjsa nastavitev | Najvecja Privzeta
3A Imax 10A 1% 500 % -

Trajanje konénega toka
Omogoca nastavitev trajanja ohranitve konénega toka.

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

0/izklju¢eno

99.9s

0/izklju¢eno

Naknadno dovajanje plina
Omogoca nastavitevin prilagoditev pretoka plina ob koncu varjenja.

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

0.0s

99.9s

syn

Oblika krivulje AC

Omogocaizbirozahtevane oblike krivulje priizmeni¢nem toku.

Squarewave Privzeta

Triangular-sine wave

Square-sine wave

Sine-triangularwave

Triangularwave

tatatity

417

Square-triangularwave

Sine-square wave

Triangular-square wave
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Frequenza AC Qe

Omogocauravnavanje frekvence obracanja polarnostiprivarjenju TIG AC.
Omogocaosredotocanjein boljSo stabilnost elektricnega obloka.

Privzeta
100 Hz

Najmanjsa nastavitev
20Hz

Najvecja
200 Hz

UravnotezZenost priizmeni¢nem toku @Gi¥¢
Omogocauravnavanje delovnega ciklamed varjenjem TIG AC.
Omogocaohranjanje pozitivne polarnosti daljsi ali krajsi Cas.

Privzeta
35%

Najmanjsa nastavitev
15 %

Najvecja
65%

Fuzzylogic G¥NY

Omogocauravnavanje dovedene sistemske moci med stikom obloka zobdelovancem zizbiro premera
uporabljene elektrode.
Tako je mogoce ustrezno segreti elektrodo in/aliohraniti brezhibnost konice.

Najmanjsanastavitev Najvecja Privzeta

0.1mm 5.0mm 2.4mm

Easyrounding

Omogocadovajanje vec energije med stikom obloka z obdelovancem privarjenju TIGAC.
Omogocaenakomernoin pravilno zaokrozevanje elektrode.

Funkcija se samodejno onemogoci, ko oblok zadene obdelovanec.

Dovedenamoc je odvisna od premeradiode, nastavljenega prinastavitvimehke logike.

Vrednost Privzeta Funkcija povratnegaklica
izkljuceno X Funkcijaonemogocena
na - Funkcijaomogocena

Mix AC - Kombinacija casaenosmernega toka @GQeEE

Omogoéa prilagoditev varilnega &asa zenosmernim tokom, ko je omogoé&ena funkcija MESANJA Z IZMENICNIM

TOKOM.
Najmanjsanastavitev Najvecja Privzeta
0.02s 2.00s 0.24s

Mix AC - Kombinacija ¢asaenosmernega toka Q¥

Omogoéa prilagoditev varilnega &asa zizmeniénim tokom, ko je omogoé&ena funkcija MESANJA Z IZMENICNIM

TOKOM.
Najmanjsanastavitev Najvecja Privzeta
0.02s 2.00s 0.24s

Varilni tok (enosmernegatoka) @I

Omogoda prilagoditev varilnega enosmernega toka, ko je omogo&ena funkcija MESANJA Z IZMENICNIM

TOKOM.
Najmanjsa nastavitev Najvecja Privzeta
1% 200% 100 %
Tigstart (HF)

Omogocaizbiro Zelenega nacina stika obloka z obdelovancem.

SL

Vrednost | Privzeta | Funkcijapovratnegaklica
na X HF START
izklju¢eno | - LIFT START
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Tockovno varjenje

Omogoca»tockovno varjenje«in dolocitev ¢asa varjenja.

Omogocadolocanje ¢asavarilnega postopka.

207

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

0/izklju¢eno

99.9s

0/izklju¢eno

Restart

Omogoca vklop funkcije ponovnega zagona.

Omogocatakojsnje ugasanje obloka med upadanjem aliponovnim zagonom varilnega cikla.

Vrednost | Privzeta | Funkcija povratnegaklica
0 /|- izkljuceno

izkljuceno

1/on X na

2/0f1 - izklju¢eno
Easyjoining

Omogocastik obloka z obdelovancem med impulznim dovajanjem tokain ¢asovno upravljanje funkcije pred

ponovno samodejno vzpostavitvijo predhodno nastavljenih varilnih pogojev.

Omogocavecjo hitrostin natancnost med spenjalnim varjenjem.

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

0.1s

25.0s

0/izkljuceno

Extraenergy @GQeINE

Omogocauravnovesenje toka pri pozitivni polarnostiv primerjaviz negativno polarnostjo.

Omogocadoseganje vecje Cistosti osnovnega materiala alivedjih varilnih zmogljivosti ob nespremenjeni
povprecnivrednosti toka.

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

1%

200%

100 %

Varilna hitrost

Omogoca nastavitev varilne hitrosti.
Default cm/min:referenc¢nahitrostzaro¢no varjenje.

Sinhronizacija: vrednost medsebojne uskladitve parametrov

Najmanjsanastavitev | Najvecja Privzeta
1cm/min 200 cm/min 10 cm/min
500 Nastavitevstroja

Omogocaizbiro zahtevanega graficnega vmesnika.
Omogocadostop do visjih nastavitvenih vrednosti.

Glejterazdelek "Prilagoditev vmesnika po meri(Set up 500)"

Vrednost Uporabniskivmesnik Vrednost Izbranaraven
XE Preprostinacin USER Uuporabnik
XA Napredninacin SERV Service
XP Profesionalninacin vaBW vaBW
551 Lock/unlock
Omogoca zaklepanje kontrolnikov na plosciin vnos zascitne kode.
a Glejterazdelek "Lock/unlock (Setup 551)".
N———/
552 Tonbrencala
> Omogoca prilagoditevtonabrencala.
~ Najmanjsanastavitev | Najvedja Privzeta
N .
0/izklju¢eno 10 10
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Prirastek uravnavanja
Omogocauravnavanje parametra po prirastkih, kijih upravljavec lahko prilagaja.

Najmanjsa nastavitev

Najvecja Privzeta

1

Imax 1

Zunanji parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Omogocaupravljanje zunanjega parametra 1, 2, 3,4 (najniZja vrednost, najvisja vrednost, privzeta vrednost,

izbrani parameter)

Glejterazdelek "Upravljanje zunanjih kontrolnikov (Setup 602)".

U-/D-gorilnik

Omogocaupravljanje zunanjega parametra (U/D).

Vrednost | Privzeta

Funkcija povratnegaklica

0 /|- izkljuceno
izkljuceno
1/11 X Tok

>

Priklic programa

Umerjanje upornostivezja
Omogocaumerjanje sistema.

Glejterazdelek "Umerjanje upornostivezja (setup 705)".

Odcitek toka

Omogoca prikaz dejanske vrednostivarilnega toka.

Odcitek napetosti

Omogoca prikaz dejanske vrednosti varilne napetosti.

Meritev dovajane toplote Hl
Omogoca odcitavanje vrednosti meritve dovajane toplote privarjenju.

Mejne vrednostizascitne opreme

Omogoca nastavitev opozorilnih ravni mejnih vrednosti zascitne opreme.

Omogocanadzor nad varilnim postopkom z nastavitvijo opozorilnih in mejnih vrednosti zas¢itne opreme za
glavne merljive parametre.

Omogocanatancno krmiljenje razliénih faz varjenja.

Glejte razdelek "Mejne vrednostizascitne opreme (Setup 801)".

5.2 Posebni postopkiza uporabo parametrov

5.2.1 Prilagoditev 7-segmentnega prikazovalnika po meri
Omogocastalen ogled vrednostidoloCenega parametranazaslonus 7 segmenti.

» Vstopite vnastavitve, tako davsajza 5 sekund drZite tipko na kodirniku.
Setup XP User » Izberite Zeleni parameter z vrtenjem kodirnika.

» Shranite izbrani parameter na 7-segmentnem prikazovalniku s pritiskom gumba
=
“Save

» Trenutnizaslon shranitein zapustite s pritiskom gumba | % .

B

3 <
GO

~TC T
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) béhlerwelding
5.2.2 Prilagoditev vmesnika po meri(Setup 500)

Omogoca prilagoditev parametrov po meriv glavnem meniju.
500 Nastavitevstroja

. Omogocaizbirozahtevanega graficnega vmesnika.
?E‘ Vrednost Uporabniskivmesnik
XE Preprostinacin
XA Napredninadcin
XP Profesionalninacin
NACIN XE
MMA
Varilni parametri @
TIG
varimiporametri | 1} | L) (M) (AR) (W) (L) b ]
e 00 69) () (°Y Y () () i
NACIN XA
MMA
Varilni parametri [ L] [A_r\-J [I:L]
Funkcije l St ” Cls H@Nﬁ’ Al ‘ \ @@4‘H @@“H B ]

TIG

1) (1) ) () (ad) () ) (L) AR

) (b3 ot

Varilni parametri

Funkcije 04 (88) (=] by ey emy [l i
NACIN XP
MMA
Varilni parametri L) e
Funkcije St | @k | can| (A | B | pes | pe- | B |

Varilni parametri { ] [

Funkcije [{}

421
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

| bohlerveing

Omogoca zaklepanje kontrolnikov na plosciin vnos zascitne kode.

Setup XP User

| 551
| Off

Save]
[AEXit

e o

Setup XP User

| 551
® 33

[@@E@

Funkcije komandne plosce
)
—
G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.

11848 # 22mm k 34mm V 95V

RS

§1.0808

ArcDrive

—

Izbira parametra

» Vstopite vnastavitve, tako davsajza 5 sekund drZite tipko na kodirniku.
» Izberite Zeleni parameter (551).
» Aktivirajte prilagajanjeizbranega parametras pritiskom gumba na kodirniku.

Nastavitev gesla

» Zvrtenjem kodirnika nastavite Stevilsko kodo (geslo).
» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.
» Potrdite postopek s pritiskom gumba 5 .

» Zashranitevspremembe pritisnite gumb: [

Ce 7elite kakrien koli postopek izvesti na zaklenjeni upravljalni ploséi, se prikaze poseben zaslon.

Funkcije komandne plosce

» Zacasno (za 5 minut) pridobite dostop do funkcij plos¢e z vrtenjem kodirnika in
vnosom pravilnegagesla.

» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.

» Dokonéno odklenite plo§¢ozvstopomyvnastavitve (sledite zgornjim navodilom)in
izklopom parametra 551.

» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.

» Zashranitevspremembe pritisnite gumb: [

5.2.4 Upravljanje zunanjih kontrolnikov (Set up 602)

Omogocaupravljanje zunanjega parametra 2 (najnizja vrednost, najvisja vrednost, privzeta vrednost, izbrani parameter)

| 602

|
|

Izbira parametra

» Vstopite v nastavitve, tako davsajza 5 sekund drZite tipko na kodirniku.
» Izberite Zeleni parameter(602).

» Vstopite na zaslon »Upravljanje zunanjih kontrolnikov« s pritiskom gumba na
kodirniku.
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Upravljanje zunanjih kontrolnikov

» Izberite Zeleni izhodni kanal daljinskega upravljalnika (CH1, CH2, CH3, CH4) s
pritiskom gumba. @K

» Izberite Zeleni parameter (najm. oz. najv.) s pritiskom gumba na kodirniku.

» Prilagodite Zeleni parameter (najm. oz. najv.) z vrtenjem kodirnika.

» Zashranitevspremembe pritisnite gumb: [

» Potrdite postopek s pritiskom gumba %) |.

5.2.5 Umerjanje upornostivezja (set up 705)
Omogocaumeritevglede nauportrenutnega varilnega tokokroga.

Izbira parametra

» Vstopite vnastavitve, tako davsajza 5 sekund drZite tipko na kodirniku.

» Izberite Zeleni parameter (705).

» Aktivirajte prilagajanjeizbranega parametras pritiskom gumba na kodirniku.
» Generator prikljucite navarilni tokokrog (pult aliobdelovanec).

» Odstranite pokrovcek, da bo konica drZala Sobe gorilnika izpostavljena. (MIG/
MAG)

Umerjanje

» Konecvodilazice elektricno staknite zobdelovancem. (MIG/MAG)

» Zazacetek postopka pritisnite gumb\z}.

» Ohranjajte stik vsajeno sekundo.

» Nazaslonu prikazanavrednost se bo posodobila po opravljenem umerjanju.
» Potrdite postopek s pritiskom gumba 5.

» Potrdite postopek s pritiskom gumba &) .

» Zashranitevspremembeinizhodiz nastavitev pritisnite tipko: §&3 .

5.2.6 Mejne vrednosti zascitne opreme (Set up 801)

Omogoca nastavitev opozorilnih ravni mejnih vrednosti zascitne opreme.
Omogoca nadzor nad varilnim postopkom z nastavitvijo opozorilnihin mejnih vrednosti zas¢itne opreme za glavne merljive

parametre.

Omogocanatancno krmiljenje razli¢nih faz varjenja.

Omejitve zaopozorilo

-

Mejne vrednostizascitne opreme

Varilnitok

Odcitek pretokaplina

R[=

N
=

@

Odcitek toka (motor 1)

Ol

Odcitek pretokahladilnegasredstva

Varilno napetost

Hitrost premikanjarobota

B=

3
=

@ Odcitek toka (motor 2)

Hitrost Zice

2l

Odcitek temperature hladilnegasredstva
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Izbira parametra
Setup XP User
» Vstopite v nastavitve, tako davsajza 5 sekund drzZite tipko na kodirniku.

&%

» Izberite Zeleniparameter(801).

» Vstopite na zaslon »Mejne vrednosti zascitne opreme« s pritiskom gumba na
kodirniku.

Izbira parametra

eV Min(A) Max(A)

& | OFF| DFF|
| OFF| OFF

@I]:[ﬁ]. AR, P_g? Save! Absolutnavrednost 0/6 Vrednost v odstotkih

» Izberite Zeleni parameter s pritiskom gumba \@\.

» Izberite metodo nastavitve mejnih vrednosti zasc¢itne opreme s pritiskom gumba
=)

Nastavitev zascitnih omejitev

F@%A Min(A) Max(A) @Vrsticazopozorilnimivrednostmi

D— & @Vrsticclzalcrmnimivrednostmi
C E mmw @Sto'Pecznaniijimivrednostmi

ascee

G ]m I \9)] T@E @ Stolpec z najvisjimivrednostmi

» Izberite Zeleno okence s pritiskom tipke na kodirniku (izbrano okence se prikaze v
obrnjenibarvnishemi).
» Prilagodite vrednostizbrane mejne vrednostiz vrtenjem kodirnika.

Save

» Zashranitevspremembe pritisnite gumb: | & .

@ Ob prekoracitvi ene od opozorilnih vrednosti se na upravljalni plosci prikaze
vidno opozorilo.

(3] Ob prekoraditvi ene od alarmnih vrednosti se na upravljalni ploséi prikaze
vidensignalinvarjenje se nemudoma prekine.

@ Mogoce je nastaviti zacetek in konec varilnih filtrov za preprecitev napacénih
signalov med vzigom in ugasanjem obloka (glejte razdelek »Nastavitev« -
parametri 802,803, 804).

6. VZDRZEVANJE

/ Rednovzdrzevanjesistemajetrebaizvestiskladnosproizvajaléeviminavodili.Med delovanjem opreme morajo biti

vsadostopnaindelovnavratater pokrovizaprtiin zaklenjeni. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite
nabiranje prevodnega prahuv bliZzinilamelin nanjih.

( \ Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrsnih delov sistema's

m straninepooblas¢enegaosebjarazveljavijovsakrino garancijozaizdelek. Popravilaalizamenjave vsakrsnih delov
sistemanajizvajasamo usposobljeno osebje.

A IzkljuCite elektricno napajanje pred vsakrsnimideli.
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6.1 Naviru napajanjaizvajajte naslednjaredna preverjanja
6.1.1 Berendezés
|h|| Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko §cetko. Preverite elektricne

prikljucke in vse priklju¢ne kable.

6.1.2 Vzdrzevanje alizamenjava komponent gorilnika, drZzal za elektrodo in/ali
ozemljitvenih kablov:

E Preverite temperaturo komponentein se prepri¢ajte, da ni pregreta.
N—o

",
wy Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimi standardi.
N ——

/ Uporabljajte primerne kljuce in orodje.

N——

6.2 Felel6sség

—_— Ce zgornjega vzdrZevanja ne izvedete, se razveljavi vsakr§na garancija in je proizvajalec oprosc¢en vsakrsne
EN @ odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakrsni odgovornosti, ce uporabnik ne uposteva teh navodil. V primeru
IEC dvomovin/alitezav se lahko kadar koliobrnete na najblizjega serviserja.

7. KODE ALARMOV

ALARM

A Sprozitevalarmaaliprekoracitev kriticne zascitne omejitve povzroci pojav vizualnega signala na komandni plosci
in takoj$njo blokado funkcije varjenja.

POZOR

& SproZitevalarmaali prekoracitev kriti¢ne zaséitne omejitve povzrocipojavvizualnegasignala na komandni plosci
intakojsnjo blokado funkcije varjenja.

—— S

V nadaljevanjuso navedenivsialarmiinvse zasitne omejitve v zvezis sistemom.

A Previsokatemperatura E A Previsoka temperatura E
EO1 EO2

A Previsokatemperatura A Nadtok napajalnega modula (Inverter) -“JI
EO3 E10

A Napaka sistemske konfiguracije ? A Napaka v komunikaciji -’I
B guracy . E13 [ J -
A Neveljaven program 4—0 A Neveljaven program 4—0
E14 J preg E15 ) preg

A Napaka v komunikaciji (uP-DSP) -’I A Neveljaven program 4—0
E17 p JIH - E18 J prog

A Napaka sistemske konfiguracije ? A Pomnilnik v okvari ﬂ
E19 . E20

A lzguba podatkov h “ Napaka v komunikaciji (DSP) -’I
E21 R | | E22 -

SL
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A Pomnilnik v okvari (RTC) ﬂ A Pomnilnik v okvari (Odcitek temperature) E
E27 E28

A Nezdruzljive mere ’v A Napaka v komunikaciji (H.F.) -’I‘_
E29 E30

A Napaka v komunikaciji (AC/DC) -’I‘_ A Prenizka napetost V‘
E31 E38

A Napaka v napajanjusistema * A Napakavnapajanjusistema *
E39 ]] E40 ]]

g Pomanjkanje hladilne tekocine “ g PreseZenaraven toka (Spodnja omejitev) A*
A PreseZenaraven toka (Zgornja omejitev) A f A Pres?zenc raven napetosti(Spodnja V ‘
E55 E56 | omejitev)

A Pres?zeno raven napetosti(Zgornja V f & Presezenaraven toka (Spodnja omejitev) A*
E57 | omejitev) E62

& PreseZzenaraventoka(Zgornja omejitev) A f & Pres?zenc ravennapetosti(Spodnja V ‘
E63 E64 | omejitev)

& Presezenaraven napetosti(Zgornja V f A Nastavljene zascitne omejitve niso &
E65 | omejitev) E70 | zdruZljive

g Previsoka temperatura hladilne tekocine “

8. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Sistem se ne vklopi(zelena LED ne sveti)

Vzrok
» Vvticniciniomrezne napetosti.

Resitev

¥

Po potrebipreverite in popravite elektric¢nisistem.
Delandjizvajaizkljuéno usposobljeno osebje.

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

» Okvarjenvtic¢ alikabel

¥

¥

¥

» Pregorelavarovalkanavodu Zamenjajte okvarjeno komponento.

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
» Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

» Okvarjeno stikalo zavklop/izklop

» Okvarjena elektronika » Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

Niizhodne moci(sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok Resitev
» OkvarjensproZilnik na gorilniku » Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.
» Sistemse je pregrel(alarmzatemperaturo - » PocCakajte, dase sistem ohladi, pricemer ganeizklopite.

rumena LED sveti).

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve » Sistem pravilno ozemljite.
» Glejte odstavek »Namestitev«.
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» Omreznanapetostzunajdovoljenegaobmocdja
(rumena LED sveti).

» Okvarjena elektronika

Nepravilnaizhodna moc¢
Vzrok

» Nepravilnaizbiramed varjenjem ali okvarjeno
izbirno stikalo

» Nepravilno nastavljeni parametriali funkcije

» Okvarjen potenciometer/kodirnik za prilagoditev
varilnegatoka

» Omreznanapetostzunajdovoljenegaobmocdja

» Nivhodneomrezne faze.

» Okvarjenaelektronika

Nestabilen oblok
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin
» Vlagavvarilnemplinu

» Neustreznivarilniparametri

Premocno brizganje staljenega materiala

Vzrok

» Nepravilnadolzinaobloka

» Neustreznivarilniparametri

» Nezadosten zascitniplin
» Nepravilnouravnavanje obloka

» Neustrezenvarilninacin.

Nezadostno prodiranje
Vzrok
» Neustrezenvarilninacin.
» Neustreznivarilniparametri
» Neustrezna elektroda
» Nepravilnapripravaroba

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Prevelikikosizavarjenje.

Prisotnost Zlindre
Vzrok
» Nezadostna Cistost
» Prevelik premerelektrode

» Nepravilna pripravaroba

v

» Napajalno napetostvzpostavite vdovoljenem obseguvira
napajanja.

» Sistem pravilno prikljucite.

» Glejte odstavek »Prikljucki«.

» Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

Resitev

Pravilnoizberite varilni postopek.
Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

»

¥

¥

»

¥

» Ponastavite sisteminvarilne parametre.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegasserviserja.

»

¥

»

¥

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

»

¥

»

¥

»

¥

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

»

¥

»

¥

Zapopravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

Resitev

v

» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinSobazaplinnagorilnikuvdobrem stanju.

» Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Zagotovite,dabo sistem za dovajanje plinavedno brezhiben.

» Skrbno preverite varilnisistem.
» Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

Resitev

¥

Zmanjsajte razdaljo med elektrodo in obdelovancem.

» Znizajte varilno napetost.

¥

¥

ZnizZajte varilno napetost.

»

¥

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alistadifuzorinSobaza plin nagorilniku vdobrem stanju.

¥

»

¥

Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

» Uporabite visjo nastavitevinduktivnosti prikljucka.

¥

» Zmanjsajte kot gorilnika.

¥

Resitev

» Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
» Zvecajte varilnitok.

» Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

» Okrepite posnemanje materiala.

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

» Zvecajte varilnitok.

Resitev
» Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.
» Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

» Okrepite posnemanje materiala.
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voestalpine
» Neustrezenvarilninacin. » Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Redno premikajte gorilnik med celotnim varjenjem.

Prisotnost volframa

Vzrok Resitev

» Neustreznivarilniparametri » Znizajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo z vecjim premerom.

» Neustreznaelektroda » Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Elektrodo previdno naostrite.

» Neustrezenvarilninacin. » Preprecite stik med elektrodo in staljenim materialom.

Vdolbine med postopkom
Vzrok Resitev

» Nezadosten zascitniplin » Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinsSobaza plin nagorilnikuv dobrem stanju.

Sprijemanje
Vzrok Resitev

» NepravilnadolZinaobloka » Zvecajterazdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Zvisajte varilno napetost.

» Neustreznivarilniparametri » Zvecadjte varilnitok.
» Zvisajte varilno napetost.

» Neustrezenvarilninacin. » Gorilnik postavite bolj pod kot.
» Prevelikikosizavarjenje. » Zvecadjte varilnitok.
» Nepravilnouravnavanje obloka » Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

» Uporabite visjo nastavitevinduktivnosti prikljucka.

Obrobne zajede

Vzrok Resitev

¥

» Neustreznivarilniparametri ZniZajte varilno napetost.

Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

¥

» NepravilnadolZinaobloka

¥

Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
ZniZajte varilno napetost.

¥

» Neustrezen varilninacin.

3

Med polnjenjem zmanjsajte stransko hitrost oscilacije.
Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.

¥

» Nezadosten zascitniplin

¥

Uporabljajte pline, kiso primernizavarjene materiale.

Oksidacija
Vzrok Resitev
» Nezadosten zascitniplin » Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinSobazaplinnagorilnikuvdobrem stanju.
Poroznost
Vzrok Resitev
» Mascobe, premazi, rja alinecdisto¢e na » Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.

obdelovancih, kijih varite.

»

¥
3

Mascobe, premazi, rja alinecistoce na polnilnem
materialu

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilni material najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

¥

¥

Vlagayv polnilnem materialu

¥

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilnimaterial najbo ves ¢as v brezhibnem stanju.

¥

» NepravilnadolZina obloka

¥

Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
Znizajte varilno napetost.

3

» Vlagavvarilnemplinu

¥

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Zagotovite,dabo sistem za dovajanje plina vedno brezhiben.

3
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» Nezadosten zascitniplin

v

» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinsobazaplinnagorilnikuvdobrem stanju.

» Staljenimaterial se prehitro strdi.

¥

Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
» Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
» Zvecajte varilnitok.

Razpoke zaradivrocine

Vzrok Resitev

4

Neustreznivarilni parametri » Znizajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo z manjsim premerom.

¥

Mascobe, premazi, rja alinecdistoce na » Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.
obdelovancih, kijih varite.

¥

Mascobe, premazi, rja alinecistoc¢e na polnilnem » Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
materialu » Polnilnimaterial najbo ves casv brezhibnem stanju.

Neustrezen varilninacin.

¥
v

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

¥

Drugacnelastnosti kosov za varjenje/rezanje » Predvarjenjemizvedite uskladitev.

Razpoke zaradinizkih temperatur
Vzrok Resitev

» Vlagavpolnilnem materialu » Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Polnilnimaterial najbo ves ¢asvbrezhibnem stanju.

» Edinstvenageometrijaspojq, kiga varite. » Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
» lzvedite naknadno segrevanje.
» lzvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, kiga varite.

9. TEORETICNI PODATKI O VARJENJU

9.1 Ro¢no oblo¢no varjenje kovin (MMA)

Pripravarobov
Za kakovostne varjene spoje je priporocljivo, da delate s Cistimi obdelovanci, na katerih ni oksidacije, rje ali necistoc.

Izbira elektrode

Premer uporabljene elektrode je odvisen od debeline materiala, polozaja in vrste zvara ter vrste priprave obdelovanca.
Elektrode z velikim premerom seveda zahtevajo velik tok, pri¢emer je tudi segrevanje med varjenjem mocno.

Vrstapremaza Lastnost Uporaba
Rutilna Preprostauporaba Vsi polozaji
Kislinska Velika hitrost taljenja Plosko
Osnovna Kakovostnizvari Vsipolozaji

Izbiravarilnega toka
Razponvarilnegatokaglede nauporabljenovrsto elektrode opredeliproizvajalec,navadnoje naveden naembalazielektrode.

VZiginohranjanje obloka

Elektricniobloksprozimos potegomkonice elektrode poobdelovancu, kije povezanz ozemljitvenim kablom. Ko se oblokvige,
pagaohranimo s hitrim umikom elektrode na obi¢ajno varilno razdaljo.

Na splosno je za izboljSanje vziga obloka potreben vedji zacetni tok, da se konica elektrode nenadoma segreje in pomaga
obloku privZigu(vrocizagon).Kose oblokvzge, se osrednjidel elektrode za¢ne topiti, pri¢emernastanejo drobne kapljice, kise
prek obloka prenasajo v staljeni material zvara na povrsini obdelovanca. Zunanja obloga elektrode se pri tem porablja, kar
ustvarja zaséitni plin za staljeni material in zagotavlja visoko kakovost zvara. Da kapljice staljenega materiala ne bi ugasile
obloka zaradi kratkega stika in sprijemanja elektrode s staljenim materialom zaradi njene bliZine, je za preprecitev
nastajajoega kratkega stika potrebno zve&anje varilnega toka (moé obloka). Ce se elektroda oprijema obdelovanca, je treba
kratkosti¢nitok ¢im boljzmanjsati (preprecevanje sprijemanja).
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lzvedba varjenja

Varilni poloZajse spreminja glede na stevilo korakov.
Elektrodo navadno premikamo oscilirajoCe in jo
zaustavljamo ob robovih kotnega zvara, tako da
prepre¢imo prekomerno nabiranje polnilnega
materiala nasredini.

. J

Odstranjevanje zlindre

Varjenje s prekritimi elektrodami zahteva odstranjevanje Zlindre po vsakem koraku. Zlindro odstranimo zmajhnim kladivom ali
$Cetko.

9.2 Varjenje TIG (neprekinjen oblok)
Opis

Varjenje TIG(zvolframoviminertnim plinom)temeljina prisotnostielektricnega obloka, kise vige med negorljivo elektrodo (Cisti
volfram ali volframova zlitina s pribliznim talis¢em 3370 °C) in obdelovancem. Atmosfera z inertnim plinom (argonom) §¢iti
staljeni material. Za preprecitev nevarne prisotnosti volframa v zvaru elektroda nikoli ne sme priti v stik zobdelovancem. Zato
je vir napajanja za varjenje navadno opremljen s sistemom za vZig obloka, ki ustvarja visokofrekvenéno, visokonapetostno
razelektritev med konico elektrode in obdelovancem. Zahvaljujo¢ elektri¢niiskri, kiionizira plinsko atmosfero, se varilni oblok
vzZge brez stika med elektrodo in obdelovancem. Mogoca je tudi drugacna vrsta zagona z zmanjsano prisotnostjo volframa:
zagon z dvigom, ki ne zahteva visoke frekvence, ampak samo zacetni kratki stik z majhnim tokom med elektrodo in
obdelovancem. Ko elektrodo dvignemo, se vzpostavi oblok in tok se krepi, dokler ne doseze nastavljene varilne vrednosti. Za
izboljSanje kakovosti polnjenja na koncu zvara je pomembno skrbno nadzirati upadanje toka, zato je potrebno, da plin neka;j
sekundsevednotecevstaljenimaterial,kooblokZe ugasne.V stevilnih obratovalnihrazmerah je uporabno, c¢elahko uporabimo
dve predhodninastavitvivarilnega tokain ¢e lahko med njima preprosto preklapljamo (DVOSTOPENJSKI postopek).

Varilna polarnost

D.C.S.P.(neposredna polarnost zenosmernim tokom)

= To je najbolj uporabljena polarnost, ki zagotavlja omejeno obrabo elektrode (1), saj je 70 %
1 vrocine osredotoc¢ene v anodi(obdelovancu).

Ozke in globoke bazene staljenega materiala dobimo s hitrim premikanjem in dovajanjem

malo toplote.

D.C.R.P.(obratnapolarnostzenosmernim tokom)

@ Obratna polarnost se uporablja za varjenje zlitin, prekritih s slojem refraktarnega oksida z
1 visjim talis¢em v primerjavis kovino.

Velikega toka nidovoljeno uporabiti, saj bi povzrocil prekomerno obrabo elektrode.

Impulzna D.C.S.P. (impulznaneposredna polarnost zenosmernim tokom)
T Uporabaimpulznega enosmernega toka omogoca boljsinadzor nad staljenim materialomin

pesp globinotaljenjav dolo&enih okolis¢inah.
. Staljeni material nastane z vrsnimi impulzi (Ip), osnovni tok (Ib) pa ohrani oblok. Ta nacin
I AN delovanja omogoca varjenje tanjsih kovinskih plo$¢ z manj deformacijami, boljSim
oblikovanjemter posledi¢no manjnevarnosti pojavarazpok zaradivrocinein prodiranja plina.
° : Z zvisanjem frekvence (MF) se oblok zoZi, postane moc¢neje koncentriran, stabilnejsi, kakovost
5.C.5.5 ~PULSED varjenja natankiplocevinipaje sevisja.
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Varjenje TIG jekla

Postopek TIG je visoko ucinkovit privarjenju ogljikovega jeklainjeklenih zlitin, pri prvem varjenju ceviin varjenju povsod, kjer je
videz pomemben. Obveznaje neposredna polarnost (D.C.S.P.).

Pripravarobov
Zahtevana sta temeljito ¢isCenjein pripravarobov.

Izbirain priprava elektrode B elektrode Razpon toka
Svetujemo vam uporabo torijevih volframovih elektrod (2 %
torija - rdece) alialternativno cerijevih alilantanovih elektrod 1.0mm 15+75A
znaslednjimipremeri: 1.6mm 60150 A
2.4mm 130+240A
Elektrodamora biti naostrena, kot je prikazano nasliki.
/R a® Razpontoka
30 0+30A
(2.4
\g 6090 30+120A
90+120 120+250A

Polnilni material

Polnilne palice morajoimeti mehanske lastnosti, primerljive zosnovno kovino.

Ne uporabljajte trakovizosnovnekovine, sajlahko vsebujejo necistoce, kinastanejomed delom, te palahko neugodno vplivajo
na kakovost zvarov.

Zascitniplin
Navadno se uporablja ¢istiargon (99,99 %).

Varilni tok @ elektrode Plinskasobast Plinskasoba Pretokargona
30A 0+30mm 4/5 6/8.0mm 5-61/min
60+90 A 30+120mm 4/5/6 6.5/8.0/9.5mm 6-71/min
90+120 A 120+250mm 6/7 9.5/11.0 mm 7-81/min

Varjenje TIG bakra

Ker je za varjenje TIG znacilna visoka koncentracija vrocine, je zlasti primerno za varjenje materialov z visoko toplotno
prevodnostjo, na primer bakra.

Zavarjenje TIGbakra sledite istim navodilom kot privarjenju TIG jekla ali posebnim navodilom.
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Elektricne znacilnosti

URANOSNX 1700 AC/DC
Napajalnanapetost U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Pocasnallinijska varovalka
Komunikacijsko vodilo
Najvecjavhodnamoc
Najvecjavhodnamocd

Vhodna moc¢ v neaktivhem stanju
Faktor moci (PF)

Ucinkovitost (u)

Cos @

Najv. vhodnitok I1najv.
EfektivnitokI1ef.

Razpon nastavitve (MMA)

Razpon nastavitve (TIG)

Napetost odprtega tokokroga Uo

Vrsnanapetost Up

1x115 (x15%) 1x230 (+15%)

349 349
25 16
DIGITALNO DIGITALNO
5 5
5 5
48 48
1 1
80 80
0.99 0.99
33 21.7
19.5 12.5
3-150 5-150
3-170 3-170
80 80
10.1 10.1

U.M.

Vac
mQ

kVA

> > >» >

Vdc
kV

*Taopremaje skladna s standardom EN/IEC 671000-3-171, Ce je najvisja dovoljenaimpedanca na stiku zjavnim omreZjem
(prikljucnitocki, PCC) niZja alienaka vrednosti Znajv. Ce je priklju¢ena najavno nizkonapetostno omreZje, je odgovornost

namestitvenega osebja aliuporabnika opreme, da po posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebizagotovi

moZnostiza prikljucitevopreme
*Taopremaje skladna s standardom EN/IEC 671000-3-172.

Obratovalnifaktor

URANOS NX 1700 AC/DC
Obratovalnifaktor MMA (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MMA (25°C)
(X=100%)

Obratovalnifaktor TIG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor TIG (25°C)
(X=100%)

Fizicne znacilnosti
URANOSNX1700AC/DC

Razred zascite IP
Izolacijskirazred
Mere (D x G x V)

Teza
Proizvodnistandardi

Razdelek napajalnikabel

Dolzinanapajalnegakabla

X115V 1x230V
120 150
100 120
80 90
120 150
150 170
130 150
110 130
150 170

1P23S
H
500x190x400
18.8

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5
5
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Elektricne znacilnosti

URANOSNX2200AC/DC
Napajalnanapetost U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC) *

Pocasnalinijska varovalka
Komunikacijsko vodilo
Najvecjavhodnamocd
Najvecjavhodnamocd
Vhodnamoc¢ v neaktivhem stanju
Faktor moci(PF)

Ucinkovitost (p)

Cos@

Najv. vhodnitok I1najv.
Efektivnitok|1ef.

Razpon nastavitve (MMA)

Razpon nastavitve (TIG)

Napetost odprtega tokokroga Uo
Vrsnanapetost Up

1x115 (x15%)

1x230 (+15%)

275 275
30 20
DIGITALNO DIGITALNO
6.4 6.4
6.4 6.4
48 48
1 1
80 80
0.99 0.99
37.2 27.6
22 16
3-180 3-180
3-220 3-220
80 80
10.1 10.1

U.M.

Vac
mQ

kVA

> > > >

Vdc
kV

*Taopremaje skladna s standardom EN/IEC 671000-3-11, Ce je najvisja dovoljenaimpedanca na stiku z javnim omreZjem
(prikljucnitocki, PCC)niZja alienaka vrednosti Znajv. Ce je priklju¢ena najavno nizkonapetostno omreZje, je odgovornost

namestitvenega osebja aliuporabnika opreme, da po posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi zagotovi

moznostiza prikljuitevopreme

*Taopremaje skladna s standardom EN/IEC 671000-3-172.

Obratovalni faktor

URANOSNX2200AC/DC
Obratovalnifaktor MMA (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MMA (25°C)
(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor TIG (40°C)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor TIG (25°C)
(X=60%)

(X=100%)

Fizicne znacilnosti
URANOSNX2200AC/DC
Razred zascite IP

Izolacijskirazred

Mere (D x G x V)

Teza
Proizvodnistandardi

Razdelek napajalnikabel

DolZinanapajalnegakabla

1x115V 1x230V

130 180
110 150
90 130
- 180
130 160
180 220
140 170
130 150
- 220
180 180

IP23S

H
500x190x400
18.8

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x2.5
5
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11. TIPSKA PLOSCICA

| bohlerveing

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. ‘L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS NX 1700 AC/DC | N° URANOS NX 2200 AC/DC N°
=RADEHA || EN | 60974-1/A1:2019 60974-3:2019 =ABHATE || EN | 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
bR 60974-10/A1:2015 Class A LGP 60974-10/A1:2015 Class A
Up 10.1 kV Up 10.1 kV
———=| 3A/10.0V - 170A/16.8V (3A/10.0V - 150A/16.0V) =——==| 3A/10.0V - 220A/18.8V (3A/10.0V - 180A/17.2V)
X (40°C) 35% 60% 100% X (40°C) 35% 60% 100%
Uo 12 170A (150A) | 150A (130A) | 130A (110A) Uo 12 220A (180A) | 170A (140A) | 150A (130A)

80V | U: [16.8V (16.0V) [16.0V (15.2V) [15.2V (14.4V)
3A/20.0V - 150A/26.0V (3A/20.0V - 120A/24.8V)

80V | u: [18.8V(17.2V) [16.8V (15.6V) [16.0V (15.2V)
3A/20.0V - 180A/27.2V (3A/20.0V - 130A/25.2V)

[l M [ [T

gLl T | ) T8

X (40°c) 35% 60% 100% X (40°c) 35% 60% 100%

Uo 12 150A (120A) [ 120A (100A) 90A (80A) Uo 12 180A (130A) [ 150A (110A) | 130A (90A)

80V U2 |26.0V (24.8V) [24.8V (24.0V) |23.6V (23.2V) 80V U2 |27.2V (25.2V) [26.0V (24.4V) [ 25.2V (23.6V)
=1~ =1~

0760 Ha U1 230V(115V) |limax 21.7A(33.3A)| heff 12.5A(19.5A) ?0/60 e U1 230V(115V) |limax 27.6A(37.2A)| lheff  16A(22A)
UK MADE UK MADE
P 235 cA C E EH ITALY P 235 cA C E [H ITALY
] ]

12. POMEN TIPSKE PLOSCICE NA VIRU NAPAJANJA

(1 1 1 Blagovnaznamka
1 2 2 Imeinnaslovproizvajalca
3 | 4 3 Modelstroja
5 | 6 4 Serijskast.
23 XAXXXXXXXXXXX Letoizdelave
7 9 11 5 Simbolvarilne enote
12 15 16 17 6 Sklicnaproizvodne standarde
8 10 13 | 15A 16A 17A 7 Simbolvarilnega postopka
14 | 15B | 16B | 17B 8 Simbolzaopremo,kije primernazauporabovokoljih, kjerje
11 prisotno povecano tveganje elektricnegaudara
7 9 12 15 16 17 9 Simbolvarilnegatoka
13| 15A 16A 17A 10 Nazivnanapetostbrez obremenitve
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Razpon med najmanjsim in najvecjim tokom ter ustrezna
napetost ob obi¢ajni obremenitvi
18 19 20 21 12 Simbolzacikels prekinitvami
VADE 13 Simbolnazivnega varilnegatoka
22 EE C € [H[ ITALY 14 Simbol nazivne varilne napetosti
15 Vrednosticiklas prekinitvami
E 16 Vrednosticiklas prekinitvami
[— 17 Vrednosticiklas prekinitvami
N : : 4 15A Vrednostinazivnega varilnega toka
CE Izjava o skladnosti EU 16A Vrednostinazivnega varilnegatoka

EAC Izjava o skladnosti EAC

g . 17A Vrednostinazivnega varilnegatoka
UKCA  Izjavaoskladnosti UKCA

15B Vrednostinapetosti ob obic¢ajniobremenitvi
16B Vrednostinapetosti ob obic¢ajniobremenitvi
17B Vrednostinapetosti ob obic¢ajniobremenitvi

18 Simbolnapajanja

19 Nazivnanapajalnanapetost

20 Najvedjinazivninapajalnitok

21 Najvedjiefektivninapajalnitok

22 Razredzascite

23 Nazivnavrinanapetost
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13. SCHEMA, SCHEMAT PQEACZEN, CXEMA, DIYAGRAM-SEMA, DIAGRAMA, CXEMA,

SCHEMA, DIAGRAMM, SHEMA, DIAGRAMA, RENDSZERDIAGRAM, DIAGRAM

URANOS NX 1700 ACDC 1x115V 1x230V LCD 3.5"(55.08.049)
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URANOS NX 2200 ACDC 1x115V 1x230V LCD 3.5"(55.08.050)
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J22-J7

J22-J07

J14-J28-J37
J14-J28-J37

J35-410
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Sl

J11-J15-J16
J1
e /\1
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J11-J15-J16
J’1

J35-J10
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| béhler
14. KONEKTORY, ZtACZA, PA3BEMbI,

welding

-REKORLAR, CONECTORI,

o

BAGLANTILAR

KONEKTORY, UHENDUSED, SAVIENOTAJI, JUNGTYS, CSATLAKOZOK, PRIKLJUCKI

URANOS NX 1700 ACDC 1x115V 1x230V LCD 3.5"(55.08.049)

5

X

J1-J24-J25-J39 J4-49-J17-J23-J29-J30-J34

J3-J27-J32-J33-J38

J20

J21

J2-J31-J36-J440-441

J8

J5-J18

URANOS NX 2200 ACDC 1x115V 1x230V LCD 3.5"(55.08.050)

%

5

J1-J24-J25-J39 J4-49-J17-J23-J29-J30-J34

J3-J27-432-J33-J38

J20

J21

J2-J31-J36-J40-J41

J8

J5-J18
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15. SEZNAM NAHRADNICH DiLU, LISTA CZESCI ZAMIENNYCH, ClIMCOK 3AMNACHbIX
YACTEM, YEDEK PARCA LISTESI, LISTA PIESELOR DE SCHIMB, CMTUCbK HA PE3EPBHUTE
YACTHN, ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV, YARUOSALOEND, REZERVES DALU SARAKSTS,
ATSARGINIY DALIY SARASAS, POTALKATRESZEK, SEZNAM NADOMESTNIH DELOV

URANOSNX 1700 ACDC 1x115V 1x230V LCD 3.5" (55.08.049)
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URANOS NX 2200 ACDC 1x115V 1x230V LCD 3.5" (55.08.050)
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