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1. VARSELETIKETT

1.1 Vern mot elektrisk stot

\:I?
j\ Et elektrisk stat kan veere dedelig.

» Unngddrerevedinnvendige ellerutvendige delersom er forsynt med stremi sveise mens anleggeterslatt pa
(sveisebrenner, tenger,jordledninger, elektroder, ledninger, rullerogspolererelektrisk koplet til sveisekretsen).

« Forsikre deg om at anleggets og operaterens elektriske isolering er korrekt ved & bruke terre steder og gulv
som skal veere tilstrekkeligisolert frajord.

« Forsikre deg om at anlegget er korrekt koplet til uttaket og at nettet er utstyrt med en jordforbindelse.
» Bergraldrisamtidig to sveisebrennere eller to elektrodeholdertenger.
* Avbrytumiddelbart sveiseprosedyren hvis du faeler elektriske stat.

@’ Enheten for buetenning og stabilisering er laget for manuell eller mekanisk styrt operasjon.
A Forlengelse av brenner- eller sveisekablene mere enn 8 m vil gke risikoen for elektrisk stat.

1.2 Beskyttelse mot reyk og gass

") Reyk, gass og stev som dannes under sveisingen kan veere farlige for helsen.

@ Rayken som blir produsert under sveiseprosedyren kan fere til kreft eller fosterskade p& kvinner som
ergravide.

» Hold hodet borte fra sveisegass og sveiserayk.
« Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller luftkondisjonering, i arbeidssonen.
» Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med luftfilter.

 Ved sveising i trange miljger, anbefaler vi deg & ha oppsyn med operateren ved hjelp av en kollega som
befinnersegute.

» Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

« Kontroller oppsugets effektivitet ved regelmessig & kontrollere mengden av skadelig gass som blir fijernet i
forhold til verdiene fastsatti sikkerhetsnormene.

« Mengden og farlighetsgraden av reyken som blir generert beror pd basismaterialet som blir brukt,
stottematerialet og alle eventuelle stoffer som er brukt for rengjering og fjerning av fett fra stykkene som skal
sveises. Falg ngye instruksene fra fabrikanten og tilherende tekniske spesifikasjoner.

» Utfarikke sveiseprosedyreninaerheten av plasser hvor avfetting eller maling skjer.

* Plasser gassbeholderne utenders eller pd en plass med god luftsirkulasjon.

10



" bohler Varseletikett

welding by voestalpine

1.3 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje mann
Sveiseprosedyren kan danne farlig strdling, stey, varme og gass.
K

Installer et brannsikkert skillerom for & beskytte sveisesonen fra strdler, gnister og gledende slagg.

Advar alle mennesker i naerheten at de ikke ma feste blikket pd sveisebuen eller pd det gledende
metallet, og f&d en brukbar beskyttelse.

Unngd arere veddelene somdu nettopp har sveiset, daden heye temperaturen kan fere tilalvorlige
70 forbrenninger eller skader.

I
Felg alle forholdsregler som er beskrevet ogsdibearbeidelsene etter sveisingen, da stykkene somdu

sveiset kan gi fra seg slaggrester mens de avkjgles.

ﬁ Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for
z gyenedine.

1.4 Forebyggelse ved bruk av gassbeholder

[ﬁ Inerte gassbeholdereinnholder gassundertrykk og kan eksplodere hvis du ikke sikrer forholdene for
R transport, vedlikehold og bruk.

» Gassbeholderne skal veere festet vertikalt ved veggen eller andre statteinnretninger for & unnga fall og
plutselige mekaniske stat.

« Stram vernehetten pd ventilen under transport, oppstart og hver gang du avslutter sveiseprosedyren.

» Unngd @ utsette beholderne direkte forsolstrdler, plutselige temperaturforandringer, for haye eller ekstreme
temperaturer. Utsett ikke gassbeholderne for altfor haye eller lave temperaturer.

» Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholdetengerog gladende
deler som fremkommer under sveiseprosedyren.

» Hold beholderne borte fra sveisekretsene og stremkretsene generelt.

» Hold hodet borte fra gassutslippet ndr du dpner beholderens ventil.

« Lukk alltid beholderens ventil nar du avslutter sveiseprosedyrene.

» Utfar aldrisveising pd en gassbeholder under trykk.

* Kople aldri en trykkluftsbeholder direkte til maskinens reduksjonsventill Trykket kan overstige
reduksjonsventilens kapasitet og eksplodere!

1.5 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

@ Strommen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felt
A inaerheten av sveisekablene og anlegget.

» De elektromagnetiske feltene kan hainnvirkning pd helsen tiloperatarersom er utsatt for feltene underlange
perioder (n@yaktig pdvirkning eridag ukjent).

» De elektromagnetiske feltene kan pdvirke andre apparater som pacemaker eller hgreapparater.

« Alle personer som har livsviktige elektroniske apparater (pace-maker) md henvende seg til legen for de
naermer seg soner hvor sveiseoperasjone.

1.6 For & forebygge brann/eksplosjoner
=

W\ Sveiseprosedyren kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

 Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller gjenstander fra arbeidssonen.
» Brannfarlige stoffer md vaere pd minst 11 meters avstand fra sveisemiljget og beskyttes pd egnet mdte.

» Gnistsprut og gledende partikler kanlett nd sonene rundtenheten ogsd gjennem sma dpninger. Vaer spesielt
forsiktigmed & beskytte gjenstander og personer.

» Utfarikke sveisingen pad ellerinaerheten av trykkbeholdere.

» Utfar ikke sveiseoperasjoner pd lukkede beholdere eller rer. Veer meget forsiktig ved sveising av rer eller
beholdere selvom de er dpen, temt og rengjort med stor omhu. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende
kan fere til eksplosjon.

» Duskalikke sveise i miljger hvor det er stav, gass eller eksplosivdamp.
» Du skal ikke skjeere i miljger hvor det er stav, gass eller eksplosivdamp.

« Etter sveisingen skal du forsikre deg om at kretsen under spenning ikke kan komme bortidelene somerkoplet
tiljordledningskretsen.

* Plasser et brannslukningsapparatinaerheten av maskinen.

9
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2. ADVARSEL

&

&

Fer dubegynner operasjonene, ma du forsikre deg om & halest og forstdtt denne hdndboka.

Utfer ikke modifiseringer eller vedlikeholdsarbeid som ikke er beskrevet. Produsenten er ikke
ansvarlig for skader pd& personer eller ting som oppstar pd grunn av mangelfull forstaelse eller
manglende utfgrelse avinstruksjonene i denne hdndboka.

Bruksanvisningen skal alltid oppbevares der apparatet er i bruk. | tillegg til bruksanvisningen skal
ogsd generelle og lokale regler om ulykkesforebygging og milje falges.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. forbeholder seg retten til & foreta forandringer nar
som helst og uten forvarsel.

Rettighetene for oversettelser, reproduksjon, tilpasning, helt eller delvis og med ethvert middel (deri
innbefattet fotokopier, film og mikrofilm) er reserverte og forbudt uten skriftlig tillatelse av
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Disseretningslinjer er meget viktige og nedvendige for garantiens gyldighet.

Hvis operateren ikke falgerinstruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.

Alle personer som jobber med idriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon av apparatet, skal:
 veere tilsvarende kvalifisert

* hakjennskap til sveising

« halest hele bruksanvisningen og felge denne

Ved tvil og problemer om bruken av anlegget, skal du henvende deg til kvalifisert personell.

2.1 Bruksmilje

8

) O

e 69

O

Altutstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjektert til, pd den méte ogiomrddene somer
angitt pd skiltet og/elleri denne handboka, i samsvar med nasjonale og internasjonale direktiver om
sikkerhet. Bruk som skiller seg fra bruksmenster angitt av fabrikanten er ikke egnet og kan veere farlig;
i etslikt tilfelle frasier fabrikanten seg alt ansvar.

Denne enheten md brukes kun i profesjonelle applikasjoner i industrimiljger. Fabrikanten er ikke
ansvarlig for skader som er forarsaket ved privat bruk av anlegget.

Anlegget skal brukesimiljger med en temperatur mellom-10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).

Anlegget skal transporteres og oppbevares i miljger med en temperatur mellom -25°C og +55°C
(mellom -13°F og 131°F).

Anlegget skal brukesimiljger fritt for stav, syre, gass eller andre etsende stoffer.
Anlegget mad ikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 50% ved 40°C (104°F).
Anlegget mad ikke brukes i miljger med en luftfuktighet over 90% ved 20°C (68°F).

Anlegget mad ikke brukes hayere enn 2000m over havet.

Ikke bruk denne typen apparat for dtine opp frosne rer.
Bruk aldriapparatet for & lade batterier og/eller akkumulatorer.

Bruk ikke apparatet for & starte motorer.

2.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje mann

A\
A
L

Sveiseprosedyren kan danne farlig strdling, stay, varme og gass. Installer et brannsikkert skillerom
for & beskytte sveisesonen frastrdler, gnister og gledende slagg. Advaralle menneskerinserhetenat
de ikke ma feste blikket p& sveisebuen eller pa det gladende metallet, og f& en brukbar beskyttelse.

Ha p& deg verneklzer for & beskytte huden fra strdlene, gnistene eller pd det gledende metallet, og
fa entilfredsstillende beskyttelse. Dumdha pd deg egnet kleer som dekker hele kroppen og er:

— heleogigodstand

— ikke brannfarlige

— isolerende ogterre

— tettsittende og uten mansjetter og oppbrett

Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garantert vanntett.

10
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Bruk alltid foreskrevne hansker somisolerer mot elektrisitet og varme.

Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for
gyenedine.

sveiseslagg.

Bruk aldri kontaktlinser!

Bruk harselvern hvis sveiseprosedyren fordrsaker farlig stay. Hvis staynivaet overstiger de tillatte
grensene, mda du avgrense arbeidssonen og forsikre deg om at personene som befinnersegisonen
erutstyrt med harselvern.

Ha alltid pd deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fjerning av

Hold alltid sidepanelene lukket under sveiseprosedyren. Du skal ikke utfere endringer pd anlegget.

Unngd drere ved delene som du nettopp harsveiset, da den haye temperaturen kan fgre tilalvorlige
forbrenninger eller skader.

Felgalle forholdsreglersom erbeskrevet ogsdibearbeidelsene etter sveisingen, dastykkene somdu
sveiset kan gi fraseg slaggrester mens de avkjgles.

Forsikre deg om at sveisebrenneren er avkjslet fer du utferer arbeid eller vedlikehold pa den.

Forsikre deg om at kjsleaggregatet er slatt av fer du frakopler slanger for tilfarsel og retur av
kjglevaesken. Den varme veesken som kommer ut kan fere til alvorlige forbrenninger eller skélding.

Forsikre deg om at det finnes et ferstehjelpskrininserheten.

Ikke undervurder forbrenninger eller sar.

Fer du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som
kan fere til skader pd utstyr eller personer.

>0 ep

2.3 Beskyttelse motreyk og gass

Reyk, gass og stev som dannes under sveisingen kan veere farlige for helsen.

Rayken som blir produsert under sveiseprosedyren kan fere til kreft eller fosterskade p& kvinner som
ergravide.

>

» Hold hodet borte fra sveisegass og sveiserayk.
« Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller luftkondisjonering, i arbeidssonen.
» Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med luftfilter.

 Ved sveising i trange miljger, anbefaler vi deg & ha oppsyn med operateren ved hjelp av en kollega som
befinnersegute.

» Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

« Kontroller oppsugets effektivitet ved regelmessig & kontrollere mengden av skadelig gass som blir fijernet i
forhold til verdiene fastsatt i sikkerhetsnormene.

* Mengden og farlighetsgraden av reyken som blir generert beror pd basismaterialet som blir brukt,
stottematerialet og alle eventuelle stoffer som er brukt for rengjering og fjerning av fett fra stykkene som skal
sveises. Fglg ngye instruksene fra fabrikanten og tilherende tekniske spesifikasjoner.

« Utfarikke sveiseprosedyreninaerheten av plasser hvor avfetting eller maling skjer.

* Plasser gassbeholderne utenders eller pd en plass med god luftsirkulasjon.

11
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2.4 For a forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

« Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller gjenstander fra arbeidssonen.
» Brannfarlige stoffer md& vaere pd minst 11 meters avstand fra sveisemiljget og beskyttes pd egnet mate.

» Gnistsprut og gledende partikler kan lett nd sonene rundt enheten ogsd gjennem sma dpninger. Veer spesielt
forsiktigmed & beskytte gjenstander og personer.

» Utfarikke sveisingen pdellerinaerheten av trykkbeholdere.

« Utfar ikke sveiseoperasjoner pd lukkede beholdere eller rer. Veer meget forsiktig ved sveising av rer eller
beholdere selv om de er dpen, tamt og rengjort med stor omhu. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende
kan fere til eksplosjon.

» Du skalikke sveise i miljger hvor det er stav, gass eller eksplosivdamp.

« Etter sveisingen skal du forsikre degom atkretsen under spenning ikke kankommebortidelene somerkoplet
tiljordledningskretsen.

« Plasser et brannslukningsapparatinaerheten av maskinen.

2.5 Forebyggelse ved bruk av gassbeholder

‘L;;(/ Inerte gassbeholdereinnholdergassundertrykk og kan eksplodere hvis duikke sikrer forholdene for
m transport, vedlikehold og bruk.

» Gassbeholderne skal vaere festet vertikalt ved veggen eller andre statteinnretninger for & unngd fall og
plutselige mekaniske stat.

» Stram vernehetten pda ventilen under transport, oppstart og hver gang du avslutter sveiseprosedyren.

» Unngd @ utsette beholderne direkte for solstrdler, plutselige temperaturforandringer, for hgye eller ekstreme
temperaturer. Utsett ikke gassbeholderne for altfor haye eller lave temperaturer.

» Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholdetengerog gledende
delersom fremkommer under sveiseprosedyren.

» Hold beholderne borte fra sveisekretsene og stramkretsene generelt.

» Hold hodet borte fra gassutslippet nar du dpner beholderens ventil.

« Lukk alltid beholderens ventil nar du avslutter sveiseprosedyrene.

» Utfgr aldrisveising pd en gassbeholder under trykk.

* Kople aldri en trykkluftsbeholder direkte til maskinens reduksjonsventil! Trykket kan overstige
reduksjonsventilens kapasitet og eksplodere!

2.6 Vern mot elektrisk stat

A Et elektrisk stat kan veere dedelig.

» Unngddrerevedinnvendige eller utvendige delersom er forsynt med stremi sveise mens anleggeterslatt pa
(sveisebrenner, tenger,jordledninger, elektroder, ledninger, rullerogspolererelektrisk koplet til sveisekretsen).

« Forsikre deg om at anleggets og operatgrens elektriske isolering er korrekt ved & bruke tarre steder og gulv
som skal veere tilstrekkeligisolert fra jord.

« Forsikre deg om at anlegget er korrekt koplet til uttaket og at nettet er utstyrt med en jordforbindelse.
» Bergraldrisamtidig to sveisebrennere eller to elektrodeholdertenger.

* Avbrytumiddelbart sveiseprosedyren hvis du foler elektriske stat.

@’ Enheten for buetenning og stabilisering er laget formanuell eller mekanisk styrt operasjon.

12
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2.7 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

Alle personer som har livsviktige elektroniske apparater (pace-maker)mé& henvende seg tillegen far
de neermer seg soner hvor sveiseoperasjone.

Stremmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felt
inaerheten av sveisekablene og anlegget.

» De elektromagnetiske feltene kan hainnvirkning p& helsentiloperaterer som er utsatt for feltene underlange
perioder (n@yaktig pavirkning eridag ukjent).

» De elektromagnetiske feltene kan pdvirke andre apparater som pacemaker eller hgreapparater.

2.7.1 EMC overensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Utstyr klasse B er i overensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskrav i industriell og
beboelsesmiljg, inkludert boligomrader hvor den elektriske kraft er forsynt fra det offentlige

lavspennings forsyningssystem.

Kl%sse

Utstyr klasse A er ikke ment for bruk i boligomrader hvor den elektriske kraft er forsynt fra det
Klasse . . . . . R
%\ offentlige lavspennings forsyningssystem. Det kan vaere potesielle vanskeligheter i & sikre
elektromagnetisk kompatibilitet av utstyr klasse A i disse omrdder, p& grunn av styrte sdvel som
utstrdlte forstyrrelser.

For merinformasjon, se kapittelet: DATASKILT eller TEKNISK SPESIFIKASJON.

2.7.2 Installasjon, bruk og vurdering av omradet

Dette apparatet er konstruerti samsvar med kravene i den harmoniserte normen EN 60974-10/A1:2015 og er
identifisert som “KLASSE A”. Denne enheten md brukes kun i profesjonelle applikasjoner i industrimiljaer.
Fabrikanten erikke ansvarlig for skader som er forarsaket ved privat bruk av anlegget.

Brukeren ma har erfaringer i sektoren og er ansvarlig for installasjonen og bruken av enheten i
overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstdar, er
det brukeren som ma lase problemet, om ngdvendig ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

Uansett mé& de elektromagnetiske forstyrrelsene bliredusert slik at de ikke utgjer et problem.

Fer duinstallerer denne enheten, md du ta i betraktning mulige elektromagnetiske problemer som
kan oppstd i omradet og som kan veere farlige for personene som er omrddet, f.eks. personer som
bruker pace-maker eller hgreapparater.

@BP O

2.7.3 Krav hovedforsyning

Heayeffektutstyr kan, p& grunn av primeerstrem trukket fra hovedforsyningen, influere pd kraftkvaliteten p&
nettet. Derfor, tilkoplingsrestriksjoner eller krav angdende maksimum tillatt impedanse pd nettet (Zmax) eller
den ngdvendige minimum forsyningskapasitet (Ssc) pd grensesnittspunktet til det offentilige nett (punkt for
fellessammenkopling,PCC), kan blibrukt forenkelte typer utstyr (se tekniske data). I slike tilfeller eransvarethos
installater eller bruker av utstyret for & forsikre seg om, ved & konsultere operatgren av forsyningsnettverket
om ngdvendig, at utstyret kan tilkoples. | tilfelle av forstyrrelser, kan det veere ngdvendig & utfere andre
operasjoner, som f.eks. filtrering av stramforsyningen fra elnettet.

Dumad ogsd kontrollere muligheten av & skjerme nettkabelen.
For merinformasjon, se kapittelet: TEKNISK SPESIFIKASJON.

2.7.4 Forholdsregler for kabler

For & minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du felge disse reglene:

« Aldritvinn kablene rundt kroppen.

» Unngd dsstille deg mellom jordledningen og nettkabelen (hold begge kablene pd samme side).

» Kablene skalveere sé korte som mulig, og plasseres sa neer hverandre som mulig oglagt pd elleromtrentlig pa
gulvnivaet.

« Plasser anlegget pd noe avstand fra sveiseomradet.

» Kablene plasseres pd avstand fra eventuelle andre kabler.

13
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2.7.5 Jording

Jording av alle metallkomponenter i sveiseanlegget og dens miljg md tas i betraktning. Falg nasjonale og
lokale forskrifter for jording.

2.7.6 Jording av delen som skal bearbeides

Hvisdelensom skalbearbeidesikke erjordet av elektriske sikkerhetsgrunnereller pd grunn avdensdimensjoner
ogplassering, kandubruke enjordledning mellom selve delen ogjordkontakten for & minke forstyrrelsene. Vaer
meget ngye med & kontrollere at jordingen av delen som skal bearbeides ikke gker risikoen for ulykker for
brukerne ellerrisikoen for skader p& andre elektriske apparater. Falg gjeldende nasjonale og lokale forskrifter
forjording.

2.7.7 Skjerming
Skjerming av andre kabler og apparaterinaerheten kan redusere problemet med forstyrrelser.

Skjerming av hele sveiseanlegget kan vaere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

2.8 Vernegrad IP

IP23S
e Innhold som er beskyttet mot tilgang til farlige deler med fingrene og innfgring av massive

fremmedlegemer med en diameter som overstiger/erlik 12,5 mm.
 Innholdet er beskyttet motregnien skravinkel pa 60°.

* Innholdet er beskyttet mot skadelige effekter grunnet inntrenging av vann, ndar apparatets
bevegelige delerikke erigang.

2.9 Avhending
lkke sluttbehandle apparatet som usortert kommunalt avfall!

I samsvar med EU-direktiv2012/19/EU om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyr ogimplementering
av direktivet i samsvar med nasjonal lovgivning, skal elektrisk utstyr ved levetidens utlep innsamles
separatogleveresinntiletinnsamlingssenter. Eieren av utstyret mé kontakte de lokale myndighetene
forinformasjon om naermesteinnsamlingssenter. Anvendelsen av EU-direktivet vil forbedre miljget og
menneskehelsen.

» GAinnpd nettstedet for merinformasjon.

14
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3. INSTALLASJON

@ Installasjonen kan kun utfares av profesjonelt personale som er autorisert av fabrikanten.
@ Underinstallasjonen, skal du forsikre deg om at generatoren er frakoplet.

® Deterforbudt & kople sammen (serie eller parallelt) generatorer.

3.1 Lefting, transport og lossing

» Generatoren er utstyrt med en rem som kan forlenges for & flytte den for hénd eller p& skulderen.

» Anlegget erikke utstyrt med spesifikke deler for lafting.

» Bruk en gaffeltruck og veer meget forsiktig ved bevegelsene for & unngd at generatoren faller i bakken.
Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spesifikasjon).

@ Ikke la lasten beveges eller henges over personer eller ting.

Ikke dropp eller belaste anlegget med unedvendig tyngde.

3.2 Plassering av anlegget

Folg disse reglene:

d

» Gilett adgang til kontrollene og kontaktene.

« Plasserikke utstyretitrange rom.

« Settaldrianlegget pd en flate med en skrdning som overstiger 100 fall.
« Plasser anlegget pd en tarr og ren plass med tilstrekkelig ventilasjon.

» Beskytt anlegget motregn ogsol.

» Konsulter seksjon “Forebyggelse ved bruk av gassbeholder”.

3.3 Kopling

Stremforsyningen er utstyrt med en nettkabel som skal koples til nettet.
Anlegget kan forsynes som falger:

¢ 115V enfase

* 230V enfase

Apparatets funksjon er garantert for spenninger som skiller seg maks. +15% fra nominell verdi.

For&dunngdskader pdpersonereller pd anlegget, skal du kontrollere den nettspenning som ervalgt,
og sikringene, FOR du kopler maskinen til nettet. Dessuten skal du forsikre deg om at kabelen blir
koplet til et uttak med jordkontakt.

Det er mulig & forsyne anlegget ved hjelp av et aggregat, hvis denne garanterer en stabil
stremforsyning +15% i forhold til nominell spenningsverdi som er angitt av fabrikanten i alle mulige
bruksforhold og med maksimal effekt som gis fra generatoren. | alminelighet anbefaler vi bruk av
aggregat med en effekt tilsvarende 2 ganger generatorens effekt hvis du bruker et enfasesystem
eller 1,5 ganger effekten hvis du bruker et trefasesystem. Vi anbefaler deg & bruke aggregater med
elektronisk kontroll.

<> @

Forbeskyttelse avbrukeren, skal anlegget veere korrekt koplet tiljord. Nettkabelen er utstyrt med en
ledning (gul/grenn) for jordledning og den skal koples til en kontakt utstyrt med jordforbindelse.
Denne gul/grenne kabel m& ALDRI brukes sammen med andre ledere for spenningskoplinger. Sjekk
atanlegget erjordet og at stikkontakten erigod stand. Bruk bare typegodkjente stgpslerisamsvar
med sikkerhetsforskriftene.

El-anlegget mdsettes opp avteknisk kyndig personale, hvis tekniske arbeidskunnskaper er spesifikke
ogisamsvar med lovgivningenidetlandet derinstallasjonen utfares.

@
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3.4 Installasjon
3.4.1 Tilkobling for MMA-sveising
(]

/
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1 Jordklemmekontakt
2 Negativtstremuttak (-)
3 Kontakt for elektrodeholderklemme

4 Positivt stremuttak (+)

» Kopljordklemmen tilden negative sokkelen (-) pd stremkilden. Settinn kontakten og dreiden med klokken til

delene er heltsikret.

» Kopl elektrodeholderen til den positive sokkelen (+) p& streamkilden. Sett inn kontakten og drei den med

klokken til delene er helt sikret.

1 Kontakt for elektrodeholderklemme
2 Negativt stremuttak (-)
3 Jordklemmekontakt

4 Positivt stremuttak (+)

» Koble elektrodeholderklemmens kabelkontakt til det negative uttaket (-) pd generatoren. Settinn kontakten

ogdreiden med klokken til delene er helt sikret.

» Kopljordklemmen til den positive sokkelen (+) pa stramkilden. Settinn kontakten og drei den med klokken til

deleneerheltsikret.

16
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3.4.2 Tilkobling for TIG-sveising

Jordklemmekontakt
Positivt stremuttak (+)
TIGbrennerens feste
Negativt stremuttak (-)

Kobling for gassrer

o U W

Reduksjonsventilen

%

» Kopljordklemmen til den positive sokkelen (+) p& stremkilden. Settinn kontakten og drei den med klokken til
delene er heltsikret.

» Kopl TIG brennerkopling til brennersokkelen pa stremkilden. Sett inn kontakten og drei den med klokken til
delene er heltsikret.

Eg’ Reguleringen av flyten av dekkgassen skjer ved & dreie pd en kran som normalt finnes pé& brenneren.

» Koble brennerens gasslange separat til selve gass fordelingen.

4
8-

1T Jordklemmekontakt
Positivt stremuttak (+)
TIGbrennerens feste
Fakkelstikkontakt
Brennerensignalkabelen

Kontakt

J/ I

Fakkel gassrer

® N o0 UM NN

Kopling-union

» Kopljordklemmen til den positive sokkelen (+) p& stremkilden. Settinn kontakten og drei den med klokken til
deleneerheltsikret.

» KobleTIG-brennerkontaktentilden negative sokkelen (-) p& stremkilden. Settinn kontakten ogdreiden med
klokken tildelene er helt sikret.

» Koplsignalkabelen frabrennerentil tilherende konnektor.

» Koplgasslangen fra brennerentil den tilherende union/tilkopling.

2 1 1 Gassrer

2 Gassslangenbak

of ]

» Kople gasslangen fra beholderen til gassslangen bak. Reguler gassflyten mellom 5 til 15 I/min.

17
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4. PRESENTASJON AV ANLEGGET

4.1 Bakpanel

NN

4.2 Stopselpanel

18

Stremforsyningskabel

For & forsyne anlegget med strem ved kopling til
nettet.

Av/ P/&-bryter
Styrer den elektriske pdasldingen av anlegget.

Den harto posisjoner "O"slattav; "I" slatt pa.

Stremforsyningskabel

For & forsyne anlegget med strem ved kopling til
nettet.

Av/PA-bryter
Styrer den elektriske pasldingen av anlegget.
Den harto posisjoner"O"slattav; "I" slatt pa.

Gassfeste

Negativtstremuttak(-)

Prosess MMA: Tilkobling jordkabel
Prosess TIG: Tilkobling av sveisebrenner
Positivt stremuttak (+)

Prosess MMA: Tilkobling elektrodelommelykt
Prosess TIG: Tilkobling jordkabel

Negativt stremuttak (-)
Prosess MMA: Tilkobling jordkabel

Prosess TIG: Tilkobling av sveisebrenner
Positivt stremuttak (+)

Prosess MMA: Tilkobling elektrodelommelykt
Prosess TIG: Tilkobling jordkabel

Gassfeste

Feste for sveisebrennerknappens

20
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4.3 Frontpanel med kontroller

1T Frontpanel med kontroller

3 12 8 9 10 11

((‘i‘)}

4
1 A 5
o
+ Eoois Syn 8
> i Rutile
9 i s 13
7 Ceruiosic 8
6 6
14
5
1 Valg av sveiseprosess

Tillater valgene av sveiseprosedyren.

[ ||
/_ MMA-sveising

Eﬂﬂ Pulserende MMA-sveiseprosess
| L{ TIG LIFT-sveising
| 1,0,(-,. TIG LIFT punktsveiseprosess
2 Funksjoner

Lardeg velge forskjellige systemfunksjoner:
ArL Hot start

| & Arc force

3 480 7-segmentskjerm

Viser de generelle sveisemaskinparametrene under oppstart, settinger, strem og
spenningsverdier under sveising, og koding av alarmer.

4 Malevelger

Lardegvise den faktiske sveisestremmen eller spenningen pa skjermen.

A Ampére
V Volt

=~
5 @ Hovedjusteringshendelen

Muliggjer kontinuerlig & kunne justere sveise-stremmen.

19
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6 WM Funksjonsknapp

8

Syn

Lar deg velge forskjellige systemfunksjoner:

Sveiseparameter

Grafen p& panelet muliggjer valg og justering a sveiseparametrene.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Synergi materialtype

Tillater @ velge @nsket sveisemodus.
g Synergi elektrodediameter

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Program lagring
Tillater lagring og administrasjon av 3 job som kan personaliseres av operatgren.
Eksterne enheter (RC)

Eksterne enheter (wireless)
Vedlikehold alarm
VRD (Voltage Reduction Device)

Spennings Reduksjonsenhet

Tillater & redusere utgangsspenningeninnenfor grensene satt av forskriftene for bruk
pd steder med tungt arbeid.

Aktiv funksjon (Greann)

Standard:OFF (ikonlys av)

Kontakt serviceavdelingen for & be om aktiveringsinstruksjoner (eg-service@
voestalpine.com).

Led-linjer

Anleggslatt pdistandby (Hvit)

Anleggslatt pd og bue tent (Grann)

Anleggifeilalarm (Red)

Anleggiwarning-alarm (Oransje) (=25 % driftssyklus gjenstar)

| Anleggitradles konfigurasjon (Bla)
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BRUK AV UTSTYRET

5. BRUKAV UTSTYRET

5.1 Hovedskjerm

Hovedskjerm

1. Symbolforsveiseprosessen

« Valgte prosess (Grgnn).

* Prosess tilgjengelig (Hvit).
2. Funksjonssymbol

» Funksjon aktivert (Hvit).

 Valg ogregulering av gnsket parameter (Grgnn.)
3. Valgavsveiseprosess.

4. For&regulere sveiseparametrene. (trykk for @ bla
ogvelge parametrene som skal justeres).

For regulering av sveisestrammen. (drei for & endre
verdien).

Valg av sveiseprosess
1. Velg gnsket sveiseprosess ved @ trykke p&
knappen.
2. Valgte prosess (Grgnn).
3. Funksjonssymbol
» Funksjon aktivert (Hvit).
» Valg og regulering av gnsket parameter (Grgnn.)

4. Ford&regulere sveiseparametrene. (trykk for @ bla
ogvelge parametrene som skal justeres).

For regulering av sveisestrammen. (drei for & endre

verdien).
Sveisestram
Minimum Maksimum Standard
20A Imax 100 A

Innstillinger av parametrene: Hot start

1. Velg det enskede parameterved & trykke pa
encoderknappen.

2. Funksjon valgt for parameterregulering (Grann).

3. Justerverdien av detvalgte parameter ved & dreie
encoderen.

Sveiseparameter

4. Startstrem.

5. Starttid.
Start strem

Minimum Maksimum Standard

50% 200% 120%
Starttid

Minimum Maksimum Standard

Os 3s 0.5s

21
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Innstillinger av parametrene: Arc force

1. Velg det enskede parameterved & trykke pa

encoderknappen.
2 2. Funksjonvalgt for parameterregulering (Grann).

3. Justerverdien av detvalgte parameter ved & dreie

encoderen.
NN Sveiseparameter
Arc force
‘ Minimum Maksimum Standard
-10 +10 0

5.3 Valg av synergiparametre
@’ Funksjonalitet kun tilgjengelig med MMA-prosess.
Synergi aktivering

1. Trykk og hold knappen nedei3 sekunderford
aktivere synergifunksjonene.
2. Funksjon aktivert(Grann).

3. Synergi (Hvit).

Innstillinger av parametrene

1. Velg ensket elektrode ved & trykke pd knappen
» @:valg av aktivdiameter.
» Velg gnsket diameter ved & dreie encoderen.

» Etter 3 sekunder blirreguleringen av
sveisestremmen tilgjengeligigjen.

2. Velgensket program ved & trykke knapp..
3. Synergi

4. Velg ensket elektrodeparameter ved & trykke pa
encoder-knappen.

3/5 4/6

5. Velgelektrodens diameterverdived a dreie
encoderen.

« Et forhandsvalg av sveiseparameterverdier lastes
automatisk.
Sveiseparametrene kanreguleres ytterligere:

6. Aktiverreguleringen av gnsket parameterved &
trykke p& encoder-knappen.

7. Justerverdien av det valgte parameter ved & dreie
encoderen.

Sveiseparameter

8. Synergielektrodediameter.

9. Sveisestram.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

22
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Rutil elektrode

BRUK AV UTSTYRET

Diameter | Sveisestrem | Hotstart Arcforce
2.0 40A 100% 0Os -5
2.5 60A 100% 0Os -5
3.2 100A 100% 0Os -5
4.0 135A 100% Os -5
Basisk elektrode
Diameter Sveisestrem | Hot start Arc force
2.0 65A 120%0,5s | 3
2.5 90A 120%0,5s | 3
3.2 130A 120%0,5s 3
4.0 160A 120%0,5s 3
Cellulose elektrode
Diameter | Sveisestrem | Hotstart Arcforce
2.0 55A 120%0,5s | 7
2.5 75A 120%0,5s | 7
3.2 110A 120%0,5s | 7
4.0 130A 120%0,5s | 7

23

Tabell med standardverdier
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5.4 Hovedskjermbilde Pulserende MMA-prosess

Valg av sveiseprosess
1. Velg gnsket sveiseprosess ved & trykke p&
knappen.
2. Valgte prosess (Grann).

3. Sveisestrgm (gjennomsnittsverdi).

3 4. Forregulering av sveisestrgmmen.
Sveisestram
Minimum Maksimum Standard
20A Imax 100A

Innstillinger av parametrene

1. Aktiverreguleringen av detvalgte parameter ved
A&trykke encoderknappen.

2. Justerverdien avdetvalgte parameterved ddreie
encoderen.

Sveiseparameter

3. Strempulsing.

4. Dutycycle.

5. Pulsfrekvens.

6. Hotstart.

7. Arcforce.

Strempulsing

Minimum Maksimum Standard
100% 260% 140%
Duty cycle

Minimum Maksimum Standard
10% 90% 50%
Puls frekvens

Minimum Maksimum Standard
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 Hovedskjermbilde TIG Lift-prosess

3 Valg av sveiseprosess
1. Velg gnsket sveiseprosess ved & trykke p&
knappen.
2. Valgte prosess (Grann).
3. Sveisestram.

4. Forregulering av sveisestrgmmen.
Sveisestram

Minimum Maksimum Standard

10A Imax 100 A

For innstillingen av parametrene, se kapitlet
oppsett.

5.6 Hovedskjermbilde TIG LIFT Punktsveiseprosess

3 Valg av sveiseprosess
1. Velg gnsket sveiseprosess ved & trykke p&
knappen.
2. Valgte prosess (Grann).
3. Sveisestram.

4. Forregulering av sveisestrgmmen.
Sveisestram

Minimum Maksimum Standard

10A Imax 100A

Innstillinger av parametrene

1. Aktiverreguleringen av det valgte parameter ved
4&trykke encoderknappen.

2. Justerverdien avdetvalgte parameter ved G dreie
encoderen.

Sveiseparameter

3. Sveisetid.

Sveisetid
Minimum Maksimum Standard
Os 60s 0,5s

Eg’ For innstillingen av parametrene, se kapitlet
oppsett.

25

27

NN



BRUK AV UTSTYRET bohler

5.7 Programskjerm (JOB POINT)

4 Hovedskjerm

1. Trykk og hold knappen nedei 3 sekunder.
2. Funksjon aktivert (Grann).
3. Minne tomt (Hvit).

4. Program lagret(Grgnn).

NN

Program lagring

1. Velg gnsket minneplass ved & trykke pd knappen.
2. Minne tomt (Hvit).
3. Ford&lagre sveiseparametrene, trykk pd encoder-

knappen (3 sekund).Minneplassikonet endres fra
hvitt til grent.

Program henting

1. Velg gnsket program ved a trykke knapp..
2. Program lagret (Grgnn).
3. Ved enendringisveiseparametrene elleren

variasjonisveiseprosessen, blirminneplassikonet
redt.

4. Trykk pd encoder-knappen helt til plassikonet blir
1 grent for & gjenopprette de opprinnelig lagrede
parametrene (3 sekund).

Slette program

1. Velg gnsket program ved a trykke knapp..
2. Program lagret (Grgnn).

3. Avbrytjob-enved atrykke pad encoder-knappen
helt til plassens ikon blir hvitt (3 sekund.)

26
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6. INNSTILLING

Muliggjer innstilling og regulering av en serie ekstre parameter for en bedre og mer eksakt hdndtering av
sveiseanlegget.

For & utfere innstillingsprosedyren

ol
|
(@)
M
m

» Sl& avgeneratoren ved a flytte bryterens hendel til "0".
» Sldpdgeneratorenved @ holdeinne encoder-knappen.
» Hold encoder-knappen nedei 5 sek.

» Tilgangen bekreftes av teksten SEt pd displayet.

Valg og regulering av gnsket parameter
» Skjerved & dreie kodeenheten til den viser kodenummeret som gjelder gnsket parameter.

» Hvisdu trykker pd enkodertasten, kan du f& vistinnstilt verdi for valgt parameter og dens regulering.

For & gd ut frainnstillingsmodus
» Fordagdutavoppsett, hold encoder-knappen nedei 5 sekunder.
6.7.1 Liste over setup-parametere (TIG)

Pog  Ettergass

Forregulering av gassflyten ved sveisingens slutt.

Minimum Maksimum Standard

Os 20.0s 6.0s

Al Startstrem (%-A)

Tillaterregulering av sveisestartstremmen.
Tillater aten varmere eller kaldere sveisepgl oppnds med det samme buen tenner.

Minimum Maksimum Standard

10% 200% 25%

tl Startstrem tid

Tillater setting av tiden, hvorfrainitiell strem vedlikeholdes.

Minimum Maksimum Standard

Os 10s 0.2s

tuP  Oppgangsrampe
For &stillein en gradvis overgang mellom startstremmen og sveisestremmen.

Minimum Maksimum Standard

Os 10.0s 0.5s
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tdn

A2

t2

SPo

Nedgangsrampe
For astilleinn en gradvis overgang mellom sveisestrammen og sluttstrammen.

Minimum Maksimum Standard
Os 3s 0.5s
Sluttstrem (%-A)
Forregulering av sluttstremmen.
Minimum Maksimum Standard
10 % 200 % 25%

Sluttstrem tid

Gjordet mulig & sette tiden hvorfra sluttstremmen bibeholdes.

Minimum Maksimum Standard

Os 10.0s 0.2s

Punktsveising

Lardeg aktivere “punktsveising”-prosessen og sette opp sveisetid.
Tillaterregulering av sveiseprosessen.

AcT alltid aktiv

@ Beskrivelse av funksjon med gassmagnetventil.

Ved bruk aven modell med ekstern gasskran, mé gassventilen dpnes manuelt.

» Bergrdelensom skalsveises med elektroden for & starte fasen for pre-gass.

» Tenning av bueniLift-modus. Laft sveisebrenneren opp fra delen for & tenne buen.
» Buenvilveere aktivideninnstilte tiden.

2T 2 Trinn

@’ Beskrivelse av funksjon med gassmagnetventil.

Ved bruk aven modell med ekstern gasskran, mé gassventilen dpnes manuelt.

» Bererdelensom skal sveises med elektroden.

» Trykk pd sveisebrennerknappen for pre-gass.

» Tenning av bueni Lift-modus. Laft sveisebrenneren opp fra delen for & tenne buen.

» Buenvil veere aktivideninnstilte tiden.

Minimum Maksimum Standard

0.1s 60.0s 0.5s

28
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trt

TriggerTig

AcT alltid aktiv

@’ Beskrivelse av funksjon med gassmagnetventil.

Ved bruk aven modell med ekstern gasskran, md gassventilen dpnes manuelt.

» Bergrdelensom skal sveises med elektroden for @ starte fasen for pre-gass.

» Tenning av bueniLift-modus. Laft sveisebrenneren opp fra delen for & tenne buen.

» Ved & utfgre en svingning av sveisebrenneren slukkes buen mens gassen fortsetter & stremme i

| 4
Fa £

—A_
| N

2T 2 Trinn

[?’ Beskrivelse av funksjon med gassmagnetventil.

Ved bruk aven modell med ekstern gasskran, mé gassventilen dpnes manuelt.

» Bererdelensom skal sveises med elektroden.

» Trykk pd sveisebrennerknappen for pre-gass.

» Tenning av bueniLift-modus. Laft sveisebrenneren opp fra delen for & tenne buen.

» Hvisduslippertrykknappen slokker buen, mens gassen fortsetter & stremme under etterperioden.
4T 4 Trinn

@ Beskrivelse av funksjon med gassmagnetventil.

Ved bruk aven modell med ekstern gasskran, m& gassventilen dpnes manuelt.

v

Bergr delen som skal sveises med elektroden.

v

Trykk p& sveisebrennerknappen for & starte fasen for pre-gass.

v

Tenning av buen i Lift-modus. Laft sveisebrenneren opp fra delen for & tenne buen med det
forhdndsinnstilte forlapet. Nar sveisebrennerknappen slippes vil buen veere aktiv.

v

Hvis knappen sslippes fer forlgpet er avsluttet, slukkes buen umiddelbart.

Nar det trykkes pad knappen andre gang, slukkes buen i henhold til forlgpet for slukking av buen,
mens gassen fortsetter & stremmeitiden for ettergass.

v

v

Hvis knappen slippes far slukkesekvensen er ferdig, slukkes buen umiddelbart.
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6.7.2 Liste over oppsettsparametere (enhetskonfigurasjon)

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

Type tiltak

Tillater dinnstille avlesingen av sveisestremmen eller -spenningen pa displayet.

Hold Last Parameter

Hvis aktiv, vises verdiene til de siste sveiseparametrene padisplayeti 5 sekunder etter at buen er
slattav.

Anleggets konfigurasjonsmeny

Girtilgang tilanleggets konfigurasjonsmeny.

» Trykk pd encoder-knappen for afa tilgang tilundermenyen.

» Dreiencoderen for & velge gnsket konfigurasjon.

» Trykk pd encoder for & bekrefte.

» Nedenforfinner du de tilgjengelige konfigurasjonene.

Konfigurasjon av anlegget
Konfigurasjon avanlegget: F1
* MMA-sveising
* TIGLIFT-sveising
» Funksjon aktivert: Hot start

» Funksjon aktivert: Arc force

Konfigurasjon avanlegget
Konfigurasjon avanlegget: F2
* MMA-sveising
e TIGLIFT-sveising
¢ TIGLIFT punktsveiseprosess
» Funksjon aktivert: Hot start

» Funksjon aktivert: Arc force

Konfigurasjon av anlegget
Konfigurasjon avanlegget: F3
* MMA-sveising
* TIGLIFT-sveising
* TIGLIFT punktsveiseprosess
* Funksjon aktivert: Hot start
» Funksjon aktivert: Arc force

« Funksjon aktivert: Synergi

Konfigurasjon av anlegget
Konfigurasjon avanlegget: F4

* MMA-sveising

* Pulserende MMA-sveiseprosess

e TIGLIFT-sveising

* TIGLIFT punktsveiseprosess

» Funksjon aktivert: Hot start

* Funksjon aktivert: Arc force

» Funksjon aktivert: Synergi

50
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F5 Konfigurasjon av anlegget
Konfigurasjon avanlegget: F5
* MMA-sveising
e Pulserende MMA-sveiseprosess
* TIGLIFT-sveising
¢ TIGLIFT punktsveiseprosess
« Funksjon aktivert: Hot start
» Funksjon aktivert: Arc force
» Funksjon aktivert: Program (JOB POINT)
» Funksjon aktivert: Synergi

SLP  Sleep

Hvis aktiv, slds maskinen ndrinnstilt tid i sekunder med inaktivitet, er utlgpt.
Angi en tidsverdiinnenfor omrddet

Verdi Tid uten bruk
OFF Ikke-aktiv
180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Ser  Programmertvedlikehold
Hvis aktiv, tennes vedlikeholdssymbolet pa displayet og indikerer at vedlikeholdet ber utferes.

1S5t  Reset
For atilbakestille alle standard parametrene.
» Trykk pd encoder-knappen for & starte prosedyren.
» Dreiencoderen helttil verdien: ON

» Trykk og holde hayre funksjonsknapp nedei 5 sekunder.
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7. VEDLIKEHOLD

Du ma utfare rutinemessig vedlikehold pd& anlegget i samsvar med fabrikantens instruksjoner. Alle
adgangsdarer, vedlikeholdsdarer og deksel ma vaere lukket og sitte godt fast ndar utstyret erigang.
Duskalikke utfere endringer pd anlegget. Unngd at det hoper seg opp metallstav naer eller pd selve

lufteribbene.
Alt vedlikeholdsarbeid ma utfgres kun av kvalifisert personell. Reparasjoner eller utskifting av deler

pd anlegget av personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets
garanti. Eventuelle reparasjoner eller utskiftinger av anleggets deler ma kun utfgres av kvalifisert
teknisk personell.

Kutt stremtilferselen til anlegget far ethvertinngrep!

> O

7.1 Utfer felgende periodiske inngrep pd generatoren
7

1.1 Sistem

Bruk trykkluft med lavt trykk og pensler med myk bust for rengjering innvendig. Kontroller de
elektriske koplingene og alle koplingskablene.

7.1.2 For vedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av elektrodeholderens tang
og/eller jordingskablene:

Kontrollerkomponentenes temperatur og pass pa at de ikke overopphetes.
Bruk alltid vernehansker i samsvar med forskriftene.

Bruk passende ngkler og utstyr.

Qep

7.2 Sorumluluk
= Hvisdetordinaere vedlikeholdsarbeidetikke blir utfart, blirgarantien erkleert ugyldig og fabrikanten
@ fritas for alt ansvar. Hvis operataren ikke falger disse instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.
Ikke ngl med & ta kontakt med naermeste tekniske assistansesenter hvis du skulle vaere i tvil eller det

skulle oppstd problemer.
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8. ALARM KODER

ALARM
Utlgsningen av en alarm eller overstigningen av en kritisk sikkerhetsterskel, ferer til en visuell varsling
pd kontrollpanelet og en umiddelbar blokkering av sveisingen.

ADVARSEL
Overstigningen av en sikkerhetsterskel farer til en visuell varsling pa kontrollpanelet, men tillater &

fortsette sveisingen. NN
Nedenfor finnes enliste over anleggets alarmer og sikkerhetsgrenser.
| EAO‘I Overtemperatur t J { |£5 Overstrom A 1‘ J
) Trykket p&

A Kommunikasjonsfeil "l‘. A sveisebrennerknappen under
| E13 E36 | oppstart avanlegget

A | Fostiimttrad (Automasjon og L

E50 | roboter)
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Anleggsldsikke pa
Arsak

» Ingen nettspenningiforsyningsnettet.

» Defekt kontakt eller elektrisk
stremforsyningskabel.

» Linjens sikring er gatt.

» Defekt av/pd-bryter.

» Defekt elektronikk.

Lesning

» Kontroller og om ngdvendig reparer det elektriske
anlegget.

» Benytt kun kvalifisert personell.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for dreparere anlegget.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.

Ingen strem ved utgangen (anlegget sveiser ikke)

Arsak

» Defekt sveisebrennertast.

» Anlegg overopphetet (teknisk alarm - red
led-linje).

» Feil jordkopling.

» Defekt elektronikk. (Anleggistandby - hvit
led-linje)

Feil stremforsyning
Arsak

» Feilt valg av prosedyren for sveising eller
defekt velger.

» Feile parameterinnstillinger og funksjoneri
anlegget.

» Defekt potensiometer/kodeenhet for
regulering av strammen for sveising.

» Nettspenningen er utenfor omrddet.

» Defekt elektronikk.

Lasning

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det naermeste senter for teknisk assistanse
for @reparere anlegget.

» Vent til anlegget er avkjslet uten & sla fra stremmen.

» Utfar korrekt jordekopling.

» Se avsnittet “Installasjon”.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for @reparere anlegget.

Lesning

» Utfer et korrekt valg av prosedyren sveising.

» Utfarenreset pd anlegget og tilbakestill parametrene for
sveising.

» Skift ut den skadde komponenten.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for Greparere anlegget.

» Utfer enkorrekt kopling av anlegget.

» Se avsnittet “Kopling”.

» Henvend deg til det neermeste senter for teknisk assistanse
for &reparere anlegget.
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10. DRIFTSINSTRUKSJONER
10.1 Sveising med bekledt elektrode (MMA)

Forberedelse av kantene

For @ oppnd gode sveiseresultater anbefales det & alltid arbeide pd rene deler, fri for oksid, rust eller annet
smuss.

Valg av elektrode

Diameteren pdelektroden som skal benyttes eravhengig av materialets tykkelse, av posisjonen, avtypen skjat
ogklargjering av stykket som skal sveises.

Elektroder med stor diameter krever hay strem med pafelgende hay termisk tilfarsel i sveisingen.

Type bekledning Egenskap Bruksomrdde
Rutil Enkel & bruke Alle posisjoner

Syre Heay smeltehastighet Flate
Basisk Mekaniske egenskaper Alle posisjoner
Cellulose Sterre penetrasjon Alle posisjoner

Valg av sveisestrom
Sveisestrammens omrdade for typen elektrode som benyttes angis av produsenten pd elektrodenepakkene.

Tenning og opprettholdelse av buen

Den elektriske buen oppndsved & gnielektrodens spiss pd delen som skal sveises koblet til jordingskabelen, og
ndr buen gnister, trekkes elektroden tilbake til normal sveiseavstand.

For & forbedre tenningen avbuen kan det generelt veere nyttig med en gkning av strammenibegynnelsen sett
iforhold til sveisestrammen (Hot Start).

Ndar buen er tent begynner den midterste delen av elektroden & smelte og renner ned i form avdrédper pad den
delen som skal sveises.

Den ytre bekledningen av elektroden forbrukes, og dette tilfarer dekkgass for sveisingen som sdéledes blir av
ypperlig kvalitet.

Fordunngd atdrdpene avsmeltet materialet forarsaker atbuen slokner pd grunn av at elektroden kortslutter
ogkleberved sveisebadet, er det veldig nyttig & gke sveisestrammen en kort stund for & smelte kortslutningen
(Arc Force).

| tilfelle elektroden kleber til delen som skal sveises, anbefales det & redusere kortslutningsstremmen til et
minimum (antiklebing).

Utfering av sveising

Helningsvinkelen for elektroden varierer alt etter antallet
sveisestrenger. Elektrodens bevegelse utferes normalt
med oscillasjonerog med stopp pdsidene avstrengensslik
atmanunngdrenopphopning avtilferselsmateriale midt
pa.

Fjerning av metallslagg
Sveising med bekledte elektroder gjer at man ma fjerne metallslagget etter hver sveisestreng.

Fjerningen skjer ved hjelp av en liten hammer, eller slagget barstes vekk i tilfelle det dreier seg om spratt
metallslagg.
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10.2 TIG-Sveising (kontinuerlig bue)
Beskrivelse

Fremgangsmaten for TIG-sveising (Tungsten Inert Gas) er basert pda prinsippet av en elektrisk bue som gnistrer
mellom en usmeltelig elektrode (ren wolfram eller wolframlegering, med et smeltepunkt pa cirka 3370°C) og
delen: En atmosfaere medinert gass (argon) gjer at badet beskyttes.

For & unngd farlige innblandinger av tungsten, skal elektroden aldri komme bort i den del som skal sveises.
Derfor er sveise generatoren vanligvis utstyrt med en buetenningsenhet som genererer en heyfrekvent
heyspennings utlader mellom elektrode og arbeidsstykket. Slik, takket vaere den elekriske gnisten, ioniseres
gassatmosfaeren, sveisebuen tenner uten noen kontakt mellom elektrode og arbeidsstykke.
Detfinnesogsdenannen mdte &starte pd, medredusertinnblanding avwolfram: Startilift, somikke krever hay
frekvens, men en startsituasjon med kortslutning ved lav strem mellom elektroden og delen. Idet elektroden
loftes, dannes buen og stremmen gker til inntastet sveiseverdi.

For & forbedre kvaliteten pd sveisingens sluttdel er det viktig & kontrollere ngye den synkende sveisestrammen
ogdeterngdvendig atgassen kommer nedisveisebadetinoen sekunder etter at buen slokker.

| mange operative tilstander er det godt & bruke to forinnstillte sveisestreammer slik at du lettvint kan veksle
mellom de to nivaene (BINIVA).

Sveisepolaritet

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

© ; Dette er den polariteten som er mest utbredt (direkte polaritet) og som gir en
begrenset slitasje av elektroden (1) idet 70% av varmen konsentreres pd anoden
(delen).

% Il\e Man oppndr trange og dype bad med hay fremferingshastighet og dermed lav

termisk tilfarsel.

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
@/, Polariteten eromvendtog gjer det mulig & sveise legeringersom erbekledt med et

Hey strem kan ikke benyttes da dette ville medfere stor slitasje av elektroden.

lagildfast/tungtsmeltende oksid med et smeltepunkt som ligger over metallets.

T D.C.S.P.-impulser (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Bruk av pulset likstrem gir en bedre kontroll, i spesielle operative situasjoner, av

AN sveisebadets bredde og dybde.
5 N S Sveisebadet dannes av toppimpulser (Ip), mens basistrammen (Ib) beholder buen

T tent. Denne operasjonsmodus hjelper ved sveising av tynnplater med mindre
deformasjoner, bedre formfaktorer og medferer derfor mindre farer for
- overopphetning og gassgjennomslag.

Ved frekvensgkning (mellom frekvens) oppnds ensmalere bue, merkonsentrertog
J merstabil, og kvaliteten pd sveising avtynnere materialer forbedres ytterligere.
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Egenskaper for TIG-sveisinger

TIG-fremgangsmaten er veldig effektiv nar det gjelder sveising av stdl, det vaere seg karbonstdl eller
stdllegeringer, for den ferste sveisestrengen pdrgrogidentypen sveisinger som ma veere saerdeles vellykkede

sett fra et estetisk synspunkt.
Det kreves direkte polaritet (D.C.S.P.).

Forberedelse avkantene
Fremgangsmaten krever en grundig rengjering av delene samt en ngye forberedelse

Valg og forberedelse av elektrode

Vianbefaler deg & bruke elektroder som ervokset eller behandlet, alternativt elektroder av blandede sjeldne
jordartsoksider med felgende diameterverdier:

.

Tilferselsmateriale

Tilferselsstengene mda ha mekaniske egenskaper som tilsvarer de som finnesigrunnmetallet.

Det frarddes & bruke strimler som erlaget av grunnmetallet, idet de kan veere urene grunnet bearbeidelsen og

dermed @delegge sveisearbeidet.

Stremomrdde Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektroden ma spisses slik som vist pa figuren.
>

Dekkgass
| praksis brukes bestandig ren argon (99.99%).
Stremomrdde Gas
(DC-) (DC+) (AC) Dyse Stromning
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Elektriske egenskaper

CORE 185 MMA
Stremforsyningsspenning U1 (50/60 Hz)
Treg linjesikring (MMA)
Treglinjesikring (TIG)
Kommunikasjonsbuss

Maksimal effekt absorbert (MMA)
Maksimal effekt absorbert (MMA)
Effektforbrukiinaktiv status
Effektfaktor (PF) (MMA)
Effektfaktor (PF) (TIG)

Yteevne (u) (MMA)

Yteevne (u) (TIG)

Cos @

Maksimal absorbert stram |[Tmax (MMA)
Maksimal absorbert stram ITmax (TIG)
Faktisk strem [1eff (MMA)
Reguleringsomrade (MMA)
Reguleringsomrade (TIG)
Tomgangsspenning Uo (MMA)
Tomgangsspenning Uo (TIG)
Tomgangsspenning Ur (MMA)
Tomgangsspenning Ur (TIG)

Duty cycle
CORE 185 MMA

Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fysiske egenskaper

CORE 185 MMA
Vernegrad IP
Isoleringsklasse

Mal (Ixdxh)

Vekt
Stremkabelseksjonen
Lengde pd nettkabel
Type stremplugg
Luftgjennomstremming

Produksjonsnormer

U.M.
1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
30 30 A
30 30 A
DIGITAL DIGITAL
3.24 6.44 kVA
2.68 5.1 kW
30 30 W
0.99 0.99
0.99 0.99
87.2 90.3 %
83.8 86.6 %
0.99 0.99
27 28 A
18 24.5 A
13.5 13.5 A
20-110 20-185 A
10-140 10-185 A
76 76 Vdc
76 76 Vdc
15 15 Vdc
15 15 Vdc
1x115 1x230 U.M.
140 185 A
90 120 A
70 93 A
110 185 A
71 120 A
55 93 A
U.M.
IP23S
H
429x172x316 mm
9.5 Kg
3x2.5 mm?
3 m
16A 250V Type F
ja

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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TEKNISK SPESIFIKASJON

12. DATASKILT

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

nai
hler wwwvoestc\pme com/welding

Designed in EU
CORE 185" Assembled in PRC
Ser.no: Par. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

FACDE}= | ENIEC 609741/ A1:2019
‘ 2O | EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A ‘
= — 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
_ | - X 25% 60% 100%
El U, = 76v X 185A (110A) 120A(71A) 93A (55A)
U, | 27.4V(244V) | 24.8V(22.8V) | 25.7V(222V)
th | = 10A/10.4V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
El U = 7ev " 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
o U, | 17.4V(156V) | 14.8V(13.6V) | 13.7V(12.8V)
Te
50750 Hz U, 230V (115V) | 10 27A(27A) | \‘!,713 5A(13.54)

23S E EH[
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13. BESKRIVELSE INFORMASJONSSKILT

1 Produksjonsmerke

2

Navn og adresse til produsenten
Apparatmodell

Designed in EU
Assembled in PRC

A NN

Serienummer
XAXXXXXXXXXX Produksjonsar

[ 5 [ . ‘ 5 Symbolfortype sveisemaskin
NN 71 11 6 Henvisningtil konstruksjonsstandarder
12 15 | 16 [ 17
I e  ——h 7 Symbolforsveiseprosessen
11 . . - -
719 PR S 1 8 Symbolforsveisemaskiner egnet for drifti miljger med
15A A 17A .. .

81 10 [AaT s | e | 78 okt risiko for elektrisk stat

18 19 ] 20 | 21 9 Symbolf . t

22 g EH[ gg c€ ym olTor sveisestrgm

10 Nominelltomgangsspenning
A A |!L~IJ 11 Omrdde for maksimal og minimum nominell
. sveisestrem og tilsvarende konvensjonell
CE EU-samsvarserklaering

belastningsspenning

EAC  EAC-samsvarserklzering 12 Symbolfor periodisk syklus

UKCA UKCA-samsvarserklzering 13 Symbol fornominell sveisestrgm

14 Symbol for nominell sveisespenning

15 Verdier for periodisk syklus

16 Verdier for periodisk syklus

17 Verdier for periodisk syklus

15AVerdier for nominell sveisestram
16AVerdier for nominell sveisestrem

17A Verdier for nominell sveisestram

15B Verdier for konvensjonell belastningsspenning
16B Verdier for konvensjonell belastningsspenning
17B Verdier for konvensjonell belastningsspenning
18 Symbol for stremforsyning

19 Nominell forsyningsspenning

20 Maksimal nominell stram

21 Maksimal effektiv strem

22 Beskyttelsesgrad
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DEKLARACJA ZGODNOSCI UE
Budowniczy PL

voestalpine Bohler Welding Arc Technology 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

deklaruje naswojgwytgczng odpowiedzialno$é, ze nastepujgcy produkt:
CORE 185 MMA 55.22.002

ktérych dotyczy ta deklaracja sgzgodne znormami EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

i Ze zastosowano nastepujqce zharmonizowane normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC63000:2018

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

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

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | %}%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. ETYKIETAOSTRZEGAWCZA

1.1 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

\:I?
j\ Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla zycia.

» Nie nalezy dotykac¢ elementéw wewnetrznych ani zewnetrznych znajdujgcych 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
odpowiednigizolacje podtég od masy.

* Upewnic sig, ze system jest poprawnie podtqczony do gniazda, a do zrédta prqgdu podtgczony jest kabel
masy.
» Nie wolno jednoczes$nie dotykaé dwoch uchwytéw spawalniczych.
» Wrazie odczucia wstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwad spawanie.
Uktad zajarzenia i stabilizacji tuku jest przeznaczony do pracy z prowadzeniem recznym lub
mechanicznym.

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

1.2 Ochrona przed oparamii gazami
") Powstajgce w czasie spawania gazy, opary i pyty mogqg stanowié¢ zagrozenie dla zdrowia.
Opary spawalnicze mogg w niektérych przypadkach by¢ rakotwdrcze i stanowi¢ zagrozenie dla
kobietw cigzy.
» Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.
» Zapewni¢ odpowiedniqg wentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).
» Wiérodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzystaé zodpowiedniego respiratora.

» Podczas spawania w matym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé pomocnik stojgcy poza
pomieszczeniem.

» Nie wolno uzywa¢ tlenu do wentylacji.

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

« llo$¢iszkodliwos$¢ oparéw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz
rodzajow substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzega¢
zalecen producenta oraz zalecen zawartych w danych technicznych.

» Nie wolno spawaé w poblizu stanowisk, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub malowanie.

» Butle zgazem nalezy umieszczaé na zewngtrz lub w miejscu zdobrg wentylacjqg.
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1.3 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb
Proces spawania wigze sie z promieniowaniem, hatasem, wysokqg temperaturqg oraz oparami
:q/fg»,? gazowymi.

Stanowisko pracy spawania nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcq otoczenie przed
blaskiem tuku, iskramiigorgcymi odpryskami.

Osoby znajdujqce sie w poblizu nalezy poinstruowadé, by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na
rozgrzany metalizaopatrzyty sie w odpowiednig ochrone oczu.

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

Powyzszych zaleceh nalezy réwniez przestrzegaé¢ podczas obrébki materiatu po spawaniu ze
wzgledu na mozliwos$¢ odpadania zuzlu od gorgcych elementéw.

ﬁ Maska spawalnicza powinna miec ostony boczne oraz filtr o odpowiednim stopniu ochrony oczu (co
= najmniej NR10).

1.4 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

= Butlezgazemobojetnym zawierajqsprezony gazimoggwybuchngéw przypadku nieprzestrzegania
elementarnych zasad ostroznosci podczasich transportu, sktadowania i uzytkowania.

» Butle nalezy bezpiecznie zamocowa¢ do $ciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposéb, by nie mogty sie
przewréci¢ aniuderzad oinne przedmioty.

» Naczastransportu, przygotowaniado pracyikazdorazowo po zakornczeniu spawania nalezy zakrecié zawoér
butli.

» Nie nalezy naraza¢ butli na bezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperatur ani zbyt niskie lub
wysokie temperatury. Nie wystawia¢ butli na dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

» Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli z otwartym ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami
spawalniczymiani gorgcymiodpryskami powstajgcymi podczas spawania.

» Trzymac¢ butle zdala od obwodu spawania i obwodéw elektrycznych w ogéle.

» Odkrecajgc zawér butlinalezy trzymacd twarz z dala od wylotu gazu.

» Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawér butli.

» Nie wolno spawa¢ butlizawierajqcej sprezony gaz.

* Nie wolno podtgczaé¢ butli ze sprezonym powietrzem bezposrednio do urzqdzenia. Cisnienie moze
przekroczy¢ mozliwo$ciwbudowanego reduktoraispowodowacd jego rozsadzenie.

1.5 Pola elektromagnetyczne i zaktécenia

L Prqgd ptynqcy przez wewnetrzne i zewnetrzne kable systemu generuje pole elektromagnetyczne
EB\\\W wokét kabliisamego urzgdzenia.

* Pola elektromagnetyczne mogg wptywaé na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich
oddziatywanie (cho¢ doktadny ich wptyw nie jest dotgd znany).

 Pole elektromagnetyczne moze wptywadé na funkcjonowanie rozrusznikdéw serca i aparatéw stuchowych.

» Osoby korzystajgce z rozrusznikdw serca powinny skonsultowac sie z lekarzem przed przystgpieniem do
spawania tukowego.
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1.6 Zapobieganie pozarom i wybuchom
=

W\ Z procesem spawania wigze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lub wybuchu.

» Upewni¢ sig, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujqg sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lub
wybuchowe.

» Wszelkie materiaty tatwopalne powinny sie znajdowa¢ w odlegtosci co najmniej 11 metréw od stanowiska
spawania lub powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone.

« Iskryigorqce odpryskimogqgby¢rozsiewane nados$é duzg odlegtosciprzedostawad sie nawet przez niewielkie
otwory. Nalezy zwrécié szczegdlng uwage na bezpieczenstwo ludzii otoczenia.

» Nie wolno spawa¢ pojemnikéw znajdujqcych sie pod ci$nieniem, anitez wich poblizu.

» Nie wolno spawac¢ zamknietych pojemnikdéw ani rur. Szczegdlng ostroznos$¢ nalezy zachowaé podczas
spawania rur lub pojemnikéw, nawet jesli sg one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie
pozostatosci gazéw, paliw, olejéwiinnych materiatéw mogg spowodowaé wybuch.

» Nie wolno spawa¢ w miejscach, gdzie wystepujq tatwopalne opary, gazy lub pyty.

» Nie wolno cigé w miejscach, gdzie wystepujg tatwopalne opary, gazy lub pyty.

» Po zakoniczeniu spawania upewnic¢ sie, ze nie ma mozliwosci przypadkowego zetkniecia elementéw obwodu
spawania z elementamiuziemionymi.

» W poblizu stanowiska pracy powinna sie znajdowac gasnica lub koc gasniczy.
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Przed przystgpieniem do eksploatacji urzgdzenia nalezy sie doktadnie zapoznaé z zawartoscig
niniejszejinstrukcji.

Nie wolno wykonywad zadnych modyfikacjianiczynnoscikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji.
Producent nie odpowiada za obrazenia ciata oraz uszkodzenia urzqgdzenia wynikte z nieznajomosci
instrukcji lub niezastosowania sie do zawartych w niej zalecen.

Instrukcje obstuginalezy przechowywaéwraz zurzgdzeniem. Jako uzupetnienie doinstrukcjiobstugi
obowigzujg ogdlne oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczqgce ochrony srodowiska.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w
instrukcji bez uprzedzenia.

Wszelkie prawa dotyczqce ttumaczenia oraz reprodukcji cze$ciowej lub w catosci (w tym kopii
kserograficznych, filmowych lub mikrofilmowych) sq zastrzezone i jakakolwiek reprodukcja jest
zabroniona bez wyraznej pisemnejzgody voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

Zalecenia zawarte w tym rozdziale majq charakter kluczowy dla waznosci gwarancji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za skutkiich nieprzestrzegania.

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugq, konserwacjqiutrzymywaniem sprawnosci
technicznejurzgdzenia, muszq

» posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

* posiadac¢ wiedze natemat spawania

« zapoznad¢ sie z niniejszq instrukcjg obstugii doktadnie jej przestrzegad.

W razie wgtpliwosci lub problemdw dotyczgcych obstugi systemu (w tym nieopisanych ponizej)
nalezy zasiegnq¢ rady wykwalifikowanego personelu.

rodowisko pracy

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
miedzynarodowymizaleceniamiodnos$nie bezpieczenstwa. Uzywanie systemuw celuinnym od jawnie
deklarowanego przez producenta jest niedopuszczalne i spowoduje zwolnienie producenta ze
wszelkiej odpowiedzialnosci.

Urzqdzenie jest przeznaczone wytqcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemu w warunkach
domowych.

Zakres temperatur eksploatacji systemuwynosiod -10°Cdo +40°C.

Zakres temperatur transportowaniai sktadowania systemu wynosi od -25°C do +55°C.

Srodowisko pracy systemu powinno by¢ wolne od pytu, kwaséw, gazéw i substancji zrgcych.
Wilgotnos$é wzglednaw srodowisku pracy systemu nie moze przekraczaé 50% przy 40°C.

Wilgotnos$¢ wzgledna w srodowisku pracy systemu nie moze przekracza¢ 90% przy 20°C.

Systemu mozna uzywaé nawysoko$ciach nieprzekraczajgcych 2000 m nad poziomem morza.

Urzgdzenia nie wolno uzywaé¢ do rozmrazaniarur.
Urzgdzenia nie nalezy uzywaé do tadowania bateriii/lub akumulatorow.

Urzgdzenia nie nalezy uzywa¢ do awaryjnego rozruchu silnikéw.

2.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

S P

Proces spawania wigze sie z promieniowaniem, hatasem, wysokq temperaturqg oraz oparami
gazowymi. Stanowisko pracy spawanianalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcq otoczenie
przed blaskiem tuku, iskrami i gorgcymi odpryskami. Osoby znajdujqce sie w poblizu nalezy
poinstruowaé, by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na rozgrzany metal i zaopatrzyty sie w
odpowiedniq ochrone oczu.

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskramioraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze mie¢.
Uzywane ubranie powinno zakrywa¢ cate ciato i musi by¢:

— nieuszkodzoneiw dobrym stanie

— niepalne

— sucheinieprzewodzqce prqdu

doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek
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Nalezy korzysta¢ zodpowiedniego, wytrzymatego obuwia, zapewniajgcego izolacje od wody.

Nalezy korzystac¢ zodpowiednich rekawic zapewniajqcych izolacje elektryczngitermicznq.

Maska spawalnicza powinna miec ostony boczne oraz filtr o odpowiednim stopniu ochrony oczu (co
najmniej NR10).

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

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!

W razie osiggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzystaé ze
stuchawek ochronnych. Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczyé
bezpieczng odlegtos¢ od stanowiska pracy i nakazaé¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci
mniejszejkorzystanie ze stuchawek ochronnych.

e
o
®
®

Podczas spawaniapanele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete. Nie wolno wprowadzadé w systemie
zadnych modyfikacji.

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

Powyzszych zaleceh nalezy réwniez przestrzegaé podczas obrébki materiatu po spawaniu ze
wzgledu na mozliwos¢ odpadania zuzlu od gorgcych elementow.

Przed przystgpieniem do eksploatacji lub 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 przewodéw mégtby sie wylaé gorqcey ptyn, grozqcy poparzeniem.

W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze sie znajdowac apteczka.

Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia ani obrazenia.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy sie upewnié, ze nie stanowi ono zagrozenia dla ludzi
aniotoczenia

>0 b

2.3 Ochrona przed oparamiigazami
Powstajgce w czasie spawania gazy, opary i pyty moggqg stanowié¢ zagrozenie dla zdrowia.

>

Opary spawalnicze mogg w niektérych przypadkach by¢ rakotwércze i stanowi¢ zagrozenie dla
kobietw cigzy.

» Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

» Zapewni¢ odpowiednig wentylacje stanowiska pracy (haturalng lub wymuszong).

» Wiérodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzystaé zodpowiedniego respiratora.

» Podczas spawania w matym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé pomochik stojgcy poza
pomieszczeniem.

» Nie wolno uzywa¢ tlenu do wentylacji.

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

« llo$¢iszkodliwos$¢ oparéw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz
rodzajoéw substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzegad
zalecen producenta oraz zalecen zawartych w danych technicznych.

» Nie wolno spawad w poblizu stanowisk, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub malowanie.
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» Butlezgazem nalezy umieszcza¢ na zewngtrz lub w miejscu zdobrg wentylacjq.

2.4 Zapobieganie pozarom i wybuchom

Z procesem spawania wigze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lub wybuchu.

» Upewni¢ sig, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujg sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lub
wybuchowe.

» Wszelkie materiaty tatwopalne powinny sie znajdowa¢ w odlegtosci co najmniej 11 metréw od stanowiska
spawania lub powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone.

« Iskryigorqce odpryskimogqgby¢rozsiewane nadosé duzg odlegtosciprzedostawad sie nawet przez niewielkie
otwory. Nalezy zwrécié szczegdlng uwage na bezpieczenstwo ludzii otoczenia.

» Nie wolno spawa¢ pojemnikéw znajdujqcych sie pod ci$nieniem, anitez wich poblizu.

» Nie wolno spawac¢ zamknietych pojemnikdéw ani rur. Szczegdlng ostroznos$¢ nalezy zachowaé podczas
spawania rur lub pojemnikdéw, nawet jesli sg one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie
pozostatosci gazéw, paliw, olejéwiinnych materiatéw mogg spowodowadé wybuch.

» Nie wolno spawa¢ w miejscach, gdzie wystepujq tatwopalne opary, gazy lub pyty.

» Po zakonczeniu spawania upewnic sig, ze nie ma mozliwosci przypadkowego zetkniecia elementéw obwodu
spawania z elementami uziemionymi.

* Wpoblizu stanowiska pracy powinna sie znajdowac¢ gasnica lub koc gasniczy.

2.5 Srodki ostroznoséci podczas pracy z butlami z gazem

m;{/ Butlezgazemobojetnymzawierajgsprezony gazimoggwybuchngéw przypadku nieprzestrzegania
m elementarnych zasad ostroznosci podczasich transportu, sktadowaniai uzytkowania.

» Butle nalezy bezpiecznie zamocowa¢ do $ciany lub stojaka w pozycji pionowejw taki sposéb, by nie mogty sie
przewréci¢ aniuderzac¢ oinne przedmioty.

* Naczastransportu, przygotowania do pracyikazdorazowo po zakorczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawor
butli.

» Nie nalezy naraza¢ butli na bezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperatur ani zbyt niskie lub
wysokie temperatury. Nie wystawia¢ butli na dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

» Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli z otwartym ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami
spawalniczymi ani gorgcymiodpryskami powstajgcymi podczas spawania.

» Trzymac¢ butle zdala od obwodu spawania i obwodéw elektrycznych w ogéle.

» Odkrecajqc zawér butlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

» Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawér butli.

» Nie wolno spawa¢é butlizawierajqcej sprezony gaz.

» Nie wolno podtqczaé butli ze sprezonym powietrzem bezposrednio do urzqdzenia. Ci$nienie moze
przekroczy¢ mozliwosciwbudowanego reduktora i spowodowad jego rozsadzenie.

2.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

A Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla zycia.

» Nie nalezy dotykac¢ elementéw wewnetrznych ani zewnetrznych znajdujgcych sie pod napieciem podczas
pracy systemu spawania (do elementéw obwodu spawania nalezq palniki, uchwyty, kable masy, elektrody,
druty, rolkiiszpule drutu).

« Zapewni¢ izolacje elektryczng spawacza od systemu poprzez zapewnienie suchego podtoza pracy i
odpowiedniqgizolacje podtég od masy.

* Upewnic sig, ze system jest poprawnie podtgczony do gniazda, a do zrédta prqgdu podtgczony jest kabel
masy.

» Nie wolno jednoczes$nie dotyka¢ dwéch uchwytéw spawalniczych.

» Wrazie odczucia wstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwad spawanie.

@ Uktad zajarzenia i stabilizacji tuku jest przeznaczony do pracy z prowadzeniem recznym lub
mechanicznym.
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2.7 Pola elektromagnetyczneizaktécenia

Osoby korzystajgce zrozrusznikéw serca powinny skonsultowad sig z lekarzem przed przystgpieniem
do spawania tukowego.

Prqgd ptynqcy przez wewnetrzne i zewnetrzne kable systemu generuje pole elektromagnetyczne
wokét kabliisamego urzgdzenia.

e Pola elektromagnetyczne mogg wptywaé na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich
oddziatywanie (cho¢ doktadny ich wptyw nie jest dotgd znany).

 Pole elektromagnetyczne moze wptywad na funkcjonowanie rozrusznikéw serca i aparatéw stuchowych.

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

Urzgdzenia Klasy B spetniajg wymagania zgodnosci elektromagnetycznej w $rodowiskach
Klgsy . . . . . . . Lo
8 przemystowych i domowych, wtgcznie ze $rodowiskami domowymi, w ktérych zasilanie jest

pobierane z publicznejsieci energetycznej niskiego napiecia.

Urzgdzenia Klasy A nie sq przeznaczone do uzytku w srodowiskach domowych, w ktérych zasilanie
jest pobierane z publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwos$é
wystepowania zaktécen przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach
mogq wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem zgodnosci elektromagnetycznej urzqdzen Klasy A. Ze
wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktécen przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w
takich lokalizacjach mogqg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem zgodnosci elektromagnetycznej
urzgdzen Klasy A.

Klgsy

Wiecejinformacjimozna znalezé w rozdziale: TABLICZKA ZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.

2.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocena otoczenia

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

Przyjmuje sig, ze uzytkownik zajmuje sie¢ spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on
odpowiedzialnos¢ za instalacje i eksploatacje urzgdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W
razie wystgpienia zaktécen elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania
problemu z ewentualng pomocqg techniczng producenta.

utrudnienia pracy.

Przed przystgpieniem do instalacji uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych probleméw
elektromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze szczegdélnym uwzglednieniem
bezpieczenstwa oséb znajdujgcych sie w poblizu, np. oséb korzystajqcych z rozrusznikéw serca czy
aparatéw stuchowych.

‘@ Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszqg zostaé zredukowane do poziomu nie stanowigcego

2.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

Ze wzgledu na znaczny pobér prgdu z sieci zasilajgcej, urzgdzenia o duzej mocy mogqg negatywnie wptywaé
na parametry energii dostarczanej z sieci. W przypadku niektérych typdéw urzgdzen moze to sie wigza¢ 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
sprawdzi¢, czy podtqczenie urzqdzenia jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujgc sie z operatorem sieci
energetycznej. Wrazie wystgpienia zaktécen konieczne moze by¢ zastosowanie dodatkowych srodkéw, jak np.
filtrowanie prgdu zasilania.

Nalezy réwniez rozwazyé mozliwo$¢ ekranowania przewodu zasilajgcego.
Wiecejinformacjimozna znalezé w rozdziale: DANE TECHNICZNE.

14

60



bohler UWAGA

welding by voestalpine

2.7.4 Srodki ostroznosci dotyczqce przewodoéw

Aby zminimalizowaé wptyw pola elektromagnetycznego, nalezy postepowad zgodnie z nastepujgcymi
zaleceniami:

» Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

» Unika¢ przebywania pomiedzy kablem masy i kablem spawalniczym (oba kable powinny by¢ po tej samej
stronie spawacza).

» Kable winny by¢ mozliwie najkrétsze. Nalezy je uktadaé blisko siebie na podtozu lub jak najblizej jego
powierzchni.

» Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

» Kable spawalnicze prowadzi¢ z dala od wszelkich innych kabli.

2.7.5 Wyréwnanie potencjatéw

Nalezy wzig¢ pod uwage uziemienie wszystkich metalowych elementéw wchodzgcych w sktad instalacji
spawalniczejiznajdujqcych sie w poblizu. Potgczenie wyréwnujgce potencjaty musi by¢ wykonane zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami.

2.7.6 Uziemienie materiatu spawanego

Jesli materiat spawany nie jest uziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwa lub z powodu jego rozmiaréw czy
pozycji, uziemienie go moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamietad, ze uziemienie materiatu spawanego
nie moze stanowi¢ zagrozenia dla spawaczy ani znajdujqcych sie w poblizu urzgdzen. Uziemienia nalezy
dokona¢ zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

2.7.7 Ekranowanie
Wybidrcze ekranowanie przewoddw i urzgdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktdcen.

W niektérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacji spawalnicze;.

2.8 Stopien ochrony IP

IP23S
» Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocq palcdéw oraz dostep

przedmiotéw o $rednicy wiekszejlub rownej 12,5 mm
» Obudowa odporna na dziatanie deszczu padajgcego pod kgtem wiekszym niz 60°.

» Obudowa odporna na przeciekanie wody do wewnqtrz urzqdzenia w czasie, gdy ruchome elementy
urzqdzenia nie pracujqg.

2.9 Unieszkodliwianie
Ei Zuzytych urzqdzen elektrycznych nie wolno wyrzucaé¢ wraz ze zwyktymi odpadamil!

Zgodnie zunijng dyrektywq 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznegoielektronicznego
oraz z wdrazajqcymi jg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonhczyt sie,
nalezy poddac selektywnej zbidrce i przekazaé¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel
sprzetu powinien okresli¢ autoryzowane punkty zbidrki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami
administracji. Stosujgc sie do przepiséw Dyrektywy Europejskiej chronisz srodowisko naturalne i
zdrowie innych oséb!

» W celuuzyskania dodatkowych informacji zapoznadsie ze strong.
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3. INSTALACJA

Instalacji powinien dokonywaé wytqcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez
producenta.

@ Podczasinstalacji nalezy sie upewnié, ze zrédto prqgdu jest odtgczone od zasilania.

® tqczenie zrédet prqdu (zaréwno szeregowo, jak i réwnolegle) jest surowo wzbronione.

3.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

« Zrédto prqgdu jest dostarczane w komplecie z regulowanym pasem, za pomocg ktérego mozna je przenosi¢w

reku lub naramieniu.

» Urzgdzenie nie jest wyposazone w zaczepy.

» Dojego przenoszenia nalezy uzywad wézka widtowego, uwazajqc, by zrédto prgdu nie przewrécito sie.
Nalezy zawsze pamietac o znacznej masie urzqdzenia (patrz: Dane techniczne).

@ Nie wolno przemieszczaé zawieszonego tadunku ponad ludzmi czy przedmiotami.

Nie wolno upuszczad urzqdzenia aninaraza¢ go na dziatanie nadmiernych sit.

3.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postepowac zgodnie z nastepujgcymi zaleceniami:

d

» Zapewnic tatwy dostep do wszystkich paneliiztqczy urzgdzenia.

» Nie umieszczac urzqgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

» Nie wolno ustawia¢ urzqgdzenia na podtozu nachylonym bardziej niz 10%.
» Urzgdzenie nalezy podtgczaé w miejscu suchym, czystym i przewiewnym.
e Chroni¢ przed zacinajgcym deszczem i nastonecznieniem.

» Patrzsekcja ,,Srodki ostroznoéci podczas pracy z butlami z gazem”.

3.3 Podchzonie

Zrédto prgdu jest dostarczane wraz z przewodem zasilajgcym.
Urzgdzenie moze pracowacd z nastepujgcymirodzajami zasilania:
¢ 1-fazowym 115V

e 1-fazowym 230V

Praca urzqdzenia jest objeta gwarancjg z ramach wahan napiecia do +15% wzgledem wartosci
nominalnej.

W celu unikniecia obrazen ciata oraz uszkodzeh sprzetu nalezy zawsze sprawdzaé ustawione
napiecie zasilaniaiwartoscibezpiecznikédw PRZED podtqczeniem zasilania. Upewnié sie, ze gniazdo
zasilania posiada bolec uziemienia.

Urzgdzenie moze by¢ zasilane zagregatu prgdotwérczego pod warunkiem, ze zapewnia on stabilne
napiecie zasilajgce w zakresie +15% napiecia deklarowanego przez producenta, w kazdych
warunkach pracyiprzy maksymalnejmocy zrédta prgdu. Zalecassie korzystanie zagregatéw o mocy
dwukrotnie wiekszej od mocy zrédta prgdu (dla zasilania jednofazowego) lub 1,5 raza wiekszej (dla
zasilania tréjfazowego). Zaleca sie korzystanie z agregatéw sterowanych elektronicznie.

<>

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikdéw konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu.
Przewdd zasilajgcy wyposazony jest w zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérq nalezy podtqczy¢ do
styku uziemienia na wtyczce. NIE WOLNO podtqczaé¢ zyty zdétto-zielonej do innych stykow
elektrycznych. Przed wtqczeniem urzqgdzenia upewnic sig, ze instalacja elektryczna na stanowisku
pracy jestuziemiona, agniazdka sieciowe sqw dobrym stanie. Dozwolone jest wytgcznie korzystanie
z atestowanych wtyczek, zgodnych znormami bezpieczenstwa.

Podtqgczeniasystemu moze dokonywad wytgcznie wykwalifikowany elektryk, zachowujgczgodnosé
z obowigzujgcymi przepisamiinormamibezpieczenstwa.

@
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3.4 Przygotowanie do uzycia
3.4.1 Podtqczenia dla spawania MMA

1 Ztgcze zacisku masowego
2 Ujemne przytqgcze mocy (-)
3 Ztqcze zacisku uchwytu elektrody

4 Dodatnie przytqcze mocy (+)

» Podtgczyc zacisk kablamasy do gniazda ujemnego (-) zrédta prgdu. Weisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgczyc¢uchwytelektrody do gniazdadodatniego (+) zrédta prqdu. Wcisngé wtyczke i przekrecié zgodnie
zruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

1 Ztgcze zacisku uchwytu elektrody
2 Ujemne przytqcze mocy (-)
3 Ztqcze zacisku masowego

4 Dodatnie przytqcze mocy (+)

» Podtqczyé ztqcze przewodu uchwytu spawalniczego elektrodowego do ujemnego przytqcza (-) na zrédle
pragdu. Wcisngéwtyczkeiprzekreci¢ zgodnie zruchemwskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtqczyézacisk kablamasy do gniazda dodatniego (+) Zrédta prqdu. Weisngé wtyczke i przekrecié zgodnie
zruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.
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3.4.2 Podtqczeniadla spawania TIG

Ztgcze zacisku masowego
Dodatnie przytgcze mocy (+)
Ztgcze uchwytuTIG

Ujemne przytgcze mocy (-)

Ztgcze rury gazowej

o U W

Reduktor ci$nienia

» Podtgczyczacisk kablamasy do gniazda dodatniego (+) zrédta prgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie
zruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgczy¢ ztqcze uchwytu TIG do gniazda uchwytu zrédta prgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

Eg’ Do regulacji wyptywu gazu ostonowego stuzy zawér, znajdujgcy sie najczesciej na uchwycie.
» Oddzielnie podtqczy¢ przewdd gazowy uchwytu do ztgcza gazu ostonowego.

1 Ztgcze zacisku masowego
Dodatnie przytgcze mocy (+)
Ztgcze uchwytuTIG
Gniazdo palnika

Kabel sygnatowy uchwytu
Ziqgcze

Rura gazowa do palnika

® N o0 UM NN

Potgczenie-unia

» Podtgczyczacisk kablamasy do gniazda dodatniego (+) zrédta prgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie
zruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtqcz ztgcze palnika TIG do gniazda ujemnego (-) Zrédta prqgdu. Wcisnqé wtyczke i przekrecié¢ zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

» Podtgcz kabel sygnatowy uchwytu do odpowiedniego ztqcza.

» Podtgcz przewdd gazowy uchwytu do odpowiedniego ztgcza.

21 T Ruragazowa

2 Tylnego ztqcza gazowego

of ]

» Podtgczy¢ przewdd gazowy z butli do tylnego ztqcza gazowego. Ustawi¢ odpowiedniq predkosé wyptywu
gazuw zakresie od 5do 151/min.
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PREZENTACJA SYSTEMU

4. PREZENTACJA SYSTEMU

4.1 Panel tylny

4.2 Panel ztqczy

19

Przewéd zasilajgcy
Dostarcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia.
Witgcznik zasilania

Steruje wtgczeniem urzgdzenia.

Wtgcznik ma dwie pozycje: “O” (wytgczony) i “I”
(wtgczony).

Przewéd zasilajgcy

Dostarcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia.
Witqcznik zasilania

Steruje wtgczeniem urzgdzenia.

Wtqgcznik ma dwie pozycje: “O” (wytgczony) i “I”
(wtgczony).

Ztgcze gazowe

Ujemne przytgcze mocy (-)

Proces MMA: Podtgczenie kabla
uziemiajgcego
ProcesTIG: Podtgczenie uchwytu

Dodatnie przytgcze mocy (+)
Proces MMA:

ProcesTIG:
uziemiajgcego

Podtgczenie palnik elektrody

Podtgczenie kabla

Ujemne przytgcze mocy (-)

Proces MMA: Podtqgczenie kabla
uziemiajgcego
ProcesTIG: Podtgczenie uchwytu

Dodatnie przytgcze mocy (+)
Proces MMA:

Proces TIG:
uziemiajgcego

Podtqczenie palnik elektrody
Podtgczenie kabla

Ztgcze gazowe

Ztgcze wigcznika uchwytu
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4.3 Przedni panel sterujqcy

,ﬂ\ 1 Przednipanelsterujgcy

3 12 8 9 10 11

<((i»))

4
1
2
o
Syn 8
9 VRD 13
7 8
6 6
14

Wybér metody spawania

Umozliwia wybér metody spawania.

| |
L Proces spawania MMA

Enﬂ_ Spawanie impulsowe MMA
|

L'{ Spawanie TIG LIFT
|

145 spawanie punktowe TIG LIFT

Fooo

Funkcje

Umozliwia wybdér dostepnych funkcji systemu:
A"\_ Hot start

| & Arc force

Wyswietlacz 7-segmentowy

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji
startowych, wartosci parametréow, odczytéw napieciainatezenia (podczas spawania) oraz
kodéw alarméw.

Selektor pomiaréw

Umozliwia podglqd aktualnego prgdu spawania lub napiecia na wyswietlaczu.

A Ampery
V Wolty

Gtéwne pokretto regulacyjne

Umozliwia ptynnqg regulacje natezenia prqdu spawania.
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mw Przyciskifunkcyjne

Umozliwia wybdér dostepnych funkcji systemu:

Parametry spawania

Schemat na panelu umozliwia wybdriregulowanie wartosci parametréw spawania.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Syn Synergia typ materiatu

Umozliwia wybér zgdanego trybu spawania.
g Synergia srednica elektrody

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

E"> Zapisywanie programoéw

Umozliwia zapis i modyfikacje 3 job, zmozliwoscig personalizacji przez operatora.

Urzqdzenia zewnetrzne (RC)

Urzgdzenia zewnetrzne (wireless)
@' Alarm konserwacja
VRD vRrD (Voltage Reduction Device)

Uktad ograniczania napiecia

Umozliwia obnizenie napiecia wyjsciowego w granicach okreslonych przepisami
dotyczqgcymistosowaniaw trudnych warunkach.

Funkcja aktywna (Zielony)

Domyslnie:OFF (Ikona zgasta)

Skontaktujsie z Dziatem Serwisu, aby uzyska¢ instrukcje dotyczqce aktywacji (eg-
service@voestalpine.com).

Wskazniki LED

System wtqczony w trybie czuwania (Biaty)

Systemwtqczonyizajarzony tuk elektryczny (Zielony)

System w stanie alarmu z powodu btedu (Czerwony)

System w stanie alarmu z powodu ostrzezenia (Pomaranczowy) (=Pozostato 25% cyklu pracy)
.~ | Systemw konfiguracji bezprzewodowej (Niebieski)
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5. UZYTKOWANIE SPRZETU

5.1 Ekran gtéwny

Ekran gtéwny

1. Symbol metody spawania
* Wybrany proces (Zielony).
PL » Dostepny proces (Biaty).
2. Symbol funkcji
» Funkcjawtgczona (Biaty).
* Wybdriregulacja wybranego parametru (Zielony.)
3. Wybdér metody spawania.

4. Umozliwiajgregulacje parametréw spawania.
(nacisnqé, aby przewingd¢iwybraé parametry do
regulacji).

Umozliwia regulacje natezenia prqdu spawania.

(obrécié¢ w celu zmiany wartosci).

5.2 Strona gtéwna procesu MMA

Wybér procesu spawania

1. Wybraé pozgdany proces, naciskajqc przycisk.
3 2. Wybrany proces (Zielony).
3. Symbol funkcji
» Funkcja wtgczona (Biaty).
» Wybdriregulacjawybranego parametru (Zielony.)

4. Umozliwiajg regulacje parametréow spawania.
(nacisnqé, aby przewingéiwybraé parametry do
regulacji).

(obrécié w celu zmiany wartosci).
Natezenie prgdu spawania

Umozliwia regulacje natezenia prqgdu spawania.

Minimum Maksimum Domyslnie

20A Imax 100 A

Ustawianie parametréw: Hot start

1. Wybierz pozgdany parametr naciskajgc pokretto.

2. Funkcjawybranado regulacji parametréw
(Zielony).

3. Za pomocq pokretta ustaw odpowiednig wartos¢
wybranego parametru.

Parametry spawania

4. Natezenie prgduiskry.

5. Czasstartu.

Natezenie prqdu iskry

Minimum Maksimum Domyslnie

50% 200% 120%
Czas startu

Minimum Maksimum Domysinie

Os 3s 0.5s
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5.3 Wybér parametréw synergii

@’ Funkcja dostepnatylko w procesie MMA.

3/5 4/6

Ustawianie parametréw: Arc force

1. Wybierz pozgdany parametr naciskajgc pokretto.

2. Funkcjawybranadoregulacji parametrow
(Zielony).

3. Zapomocqg pokretta ustaw odpowiedniq wartosé
wybranego parametru.

Parametry spawania

Arc force
‘ Minimum Maksimum Domyslnie
-10 +10 0

Wigczanie funkcji synergia
1. Nacisngdiprzytrzymac przycisk przez 3 sekundy,
aby wtqczy¢ funkcje synergii.
2. Funkcjawtgczona (Zielony).

3. Synergie (Biaty).

Ustawianie parametréw

1. Wybra¢ zgdang elektrode, naciskajqc przycisk
» @:wybor aktywnej srednicy.
» Wybraé zgdang srednice, obracajgc enkoder.

» Po 3 sekundach regulacja prgdu spawania bedzie
ponownie dostepna.

2. Wybierz pozgdany program, naciskajgc przycisk..
3. Synergy

4. Wybra¢ parametr srednicy elektrody, naciskajgc
przycisk enkodera.

5. Wybra¢ wartosé srednicy elektrody, obracajqgc
enkoder.

» Zostang automatycznie zatadowane wstepnie
wybrane wartosci parametréw spawania.
Parametry spawania mozna dodatkowo dostosowaé:

6. Aktywowadé regulacje zgdanego parametru
naciskajgc przycisk enkodera.

7. Zapomocq pokretta ustaw odpowiednig wartos¢
wybranego parametru.

Parametry spawania

8. Synergia $rednica elektrody.

9. Natezenie prgdu spawania.

10. Hotstart.

11. Arcforce.
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Elektroda rutylowa

Natezenie

Srednica prgd u| Hotstart Arcforce
spawania

2.0 40A 100% 0Os -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% 0Os -5

4.0 135A 100% 0Os -5

Elektrodq Zwykta

Natezenie

Srednica prqd u| Hotstart Arc force
spawania

2.0 65A 120%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3

Elektrodq celulozowy

Natezenie

Srednica prqd u| Hotstart Arc force
spawania

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

24
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5.4 Strona gtéwna procesu spawania impulsowego MMA

Wybér procesu spawania

1. Wybra¢ pozgdany proces, naciskajqc przycisk.

2. Wybrany proces (Zielony).

3. Natezenie prgdu spawania (Srednia wartosé).

4. Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.

Natezenie prgdu spawania

Minimum

Maksimum

Domyslinie

20A

Imax

100A

PL

Ustawianie parametréw
1. Nacisnij pokretto, by przejs¢ do regulacji
wybranego parametru.

2. Zapomocq pokretta ustaw odpowiednig wartosé
wybranego parametru.

Parametry spawania

3. Pulsacja prgdu spawania.
4. Dutycycle.
5. Czestotliwos¢ pulsaciji.
6. Hotstart.
7. Arcforce.
Pulsacja prgdu spawania
Minimum Maksimum Domysinie
100% 260% 140%
Duty cycle
Minimum Maksimum Domyslnie
10% 90% 50%
Czestotliwos$¢ pulsacji
Minimum Maksimum Domysinie
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 Strona gtéwna procesu TIG Lift

PL

Wybér procesu spawania

1. Wybra¢ pozgdany proces, naciskajqc przycisk.
2. Wybrany proces (Zielony).

3. Natezenie prqduspawania.
4. Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.

Natezenie prgdu spawania

Minimum

Maksimum

Domyslinie

10A

Imax

100A

Ustawienia parametréw zostaty opisane w

rozdziale dotyczgcym konfiguracji.

5.6 Strona gtéwna procesu spawania punktowego TIG LIFT

3
i

3}
=

= [~ [~
]

=

Wybér procesu spawania

1. Wybraé pozgdany proces, naciskajqc przycisk.
2. Wybrany proces (Zielony).

3. Natezenie prgdu spawania.
4. Umozliwiaregulacje natezenia prqdu spawania.
Natezenie prgdu spawania

Minimum

Maksimum

Domysinie

10A

Imax

100A

Ustawianie parametréw

1. Naciénij pokretto, by przejs¢ do regulacji
wybranego parametru.

2. Zapomocgq pokretta ustaw odpowiedniq wartosé
wybranego parametru.

Parametry spawania

3. Czasspawania.

Czas spawania

Minimum

Maksimum

Domyslinie

Os

60s

0,5s

Ustawienia parametréw zostaty opisane w

rozdziale dotyczgcym konfiguracji.
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5.7 Ekran programéw (JOB POINT)

4 Ekran gtéwny

1. Nacisng¢iprzytrzymaé przycisk przez 3 sekundy.
2. Funkcjawitgczona (Zielony).

3. Pamied pusta (Biaty).

4. Zapisany program (Zielony).

PL

Zapisywanie programoéw
1. Wybra¢ zgdane gniazdo pamieci, naciskajgc
przycisk.
2. Pamied pusta (Biaty).

3. Aby zapisaé¢ parametry spawania, nacisngé
przycisk enkodera (3 sekundach).Kolor ikony
gniazda pamieci zmienisie z biatego na zielony.

Wczytanie programu

1. Wybierz pozgdany program, naciskajqc przycisk..
2. Zapisany program (Zielony).
3. Zmiana parametréw spawanialub zmiana procesu

spawania jest sygnalizowana zmiang koloru ikony
gniazda pamiecina czerwony.

4. Aby przywrécié pierwotnie zapisane parametry,
1 naciska¢ przycisk enkodera, azikona gniazda
ponownie zmienikolor na zielony (3 sekundach).

Anulowanie programu

1. Wybierz pozgdany program, naciskajqc przycisk..
2. Zapisany program (Zielony).

3. Anulowa¢ zadanie, naciskajgc przycisk enkodera,
azikona gniazda zmienikolor na biaty (3
sekundach.)
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Umozliwia ustawienie i regulacje zaawansowanych parametréw spawania, dajgcych bardziej precyzyjng
kotrole nad urzqdzeniem i przebiegiem spawania.

Wejscie w tryb instalacyjny

» Wytgczyd zrédto prqgdu, ustawiajgc dzwignie przetgcznika w pozycji,,0".
» Wtgczy¢ zrédto prqgdu przytrzymujqc przycisk enkodera.
» Nacisngdiprzytrzymad przycisk enkodera przez 5 sekund

» Napis ,,SEt” nawyswietlaczu stanowi potwierdzenie wejscia.

O<f=—OFF
Q

Wybériregulacjawybranego parametru

» Zapomocq pokretta nalezy wybra¢ kod numeryczny pozgdanego parametru.

» Nacisniecie pokretta spowoduje przejscie do wyswietlaniairegulacjiwybranego parametru.

Wyjscie z trybu instalacyjnego

» Abywyjs¢ z konfiguracji, nacisngéiprzytrzymad przycisk enkodera przez 5 sekund.

6.7.1 Lista parametréw konfiguracyjnych (TIG)

Pog

Al

tl

tuP

Czaswyptywu konncowego

Umozliwia regulacje czasu wyptywu gazu ostonowego po zakohczeniu spawania.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

Os

20.0s

6.0s

Natezenie poczgtkowe (%-A)
Umozliwia regulacje poczgtkowego natezenia prgdu spawania.

Pozwala to uzyskaé¢ wyzszqlub nizszg temperature jeziorka spawalniczego tuz po zajarzeniu tuku.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

10%

200%

25%

Czas prgdu poczqgtkowego

Umozliwia okreslenie czasu utrzymywania natezenia poczgtkowego.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

Os

10s

0.2s

Czasnarastaniaprqdu

Umozliwia ustawienie czasu narastania natezenia prgdu od wartosci poczqtkowej do roboczej.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

Os

10.0s

0.5s
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Czasopadania

Umozliwia regulacje czasu opadania prgdu od wartosci roboczej do wartosci koricowe;j.

Minimum Maksimum Domyslinie

Os 3s 0.5s

Natezenie koncowe (%-A)
Umozliwia regulacje konicowego natezenia prqdu.

Minimum Maksimum Domyslnie

10% 200 % 25%

Czas prgdu koncowego

Umozliwia ustawienie czasu utrzymywania natezenia koicowego.

Minimum Maksimum Domyslnie

Os 10.0s 0.2s

Spawanie punktowe

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

AcT zawsze aktywne
@ Opis dziatania zaworu elektromagnetycznego gazowego.

W przypadku korzystania z modelu z zewnetrznym zaworem gazowym zawdr gazowy nalezy
otworzycrecznie.

» Dotkng¢spawanyelementelektrodq, abyrozpoczqé etap wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku.

» Zajarzanie tuku w trybie Lift. Podniesienie uchwytu nad obrabiany element powoduje zajarzenie
tuku elektrycznego.

» tuk pozostaje aktywny przez ustawiony czas.
2T 2-takt
@’ Opis dziatania zaworu elektromagnetycznego gazowego.

W przypadku korzystania z modelu z zewnetrznym zaworem gazowym zawdr gazowy nalezy
otworzycrecznie.

» Dotkng¢ spawany element elektrodq.
» Nacisniecie przycisku na uchwycie powoduje wyptyw gazu przed zajarzeniem tuku.

» Zajarzanie tuku w trybie Lift. Podniesienie uchwytu nad obrabiany element powoduje zajarzenie
tuku elektrycznego.

» tuk pozostaje aktywny przez ustawiony czas.

Minimum Maksimum Domyslinie

0.1s 60.0s 0.5s
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trt

TriggerTig
AcT zawsze aktywne

@’ Opis dziatania zaworu elektromagnetycznego gazowego.

W przypadku korzystania z modelu z zewnetrznym zaworem gazowym zawér gazowy nalezy
otworzydrecznie.

» Dotkng¢spawany elementelektrodq, abyrozpoczqgé etap wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku.

» Zajarzanie tuku w trybie Lift. Podniesienie uchwytu nad obrabiany element powoduje zajarzenie
tuku elektrycznego.

» Oscylacja uchwytem gasituk elektryczny, podczas gdy gaz nadal wyptywa przez czas okreslony

jako czas po zajarzeniu tuku.
e ¢_L¢ A

|

2T 2-takt
@ Opis dziatania zaworu elektromagnetycznego gazowego.

W przypadku korzystania z modelu z zewnetrznym zaworem gazowym zawédr gazowy nalezy
otworzycérecznie.

» Dotkng¢ spawany element elektrodq.
» Nacisniecie przycisku na uchwycie powoduje wyptyw gazu przed zajarzeniem tuku.

» Zajarzanie tuku w trybie Lift. Podniesienie uchwytu nad obrabiany element powoduje zajarzenie
tuku elektrycznego.

» Zwolnienie witgcznika spowoduje zgaszenie tuku i rozpoczecie kohcowego wyptywu gazu
ostonowego.

4T 4-takt
@ Opis dziatania zaworu elektromagnetycznego gazowego.

W przypadku korzystania z modelu z zewnetrznym zaworem gazowym zawdr gazowy nalezy
otworzycrecznie.

» Dotkng¢ spawany element elektrodq.
» Nacisngé przycisk na uchwycie, aby rozpoczqgé etap wyptywu gazy przed zajarzeniem tuku.

» Zajarzanie tuku w trybie Lift. Podniesienie uchwytu nad obrabiany element powoduje zajarzenie
tuku elektrycznego zgodnie z ustawiong dynamikg. Po zwolnieniu przycisku na uchwycie tuk
pozostaje aktywny.

» Zwolnienie przycisku przed zakonczeniem dynamiki powoduje natychmiastowe zgasniecie tuku.

» Drugienacisniecie przycisku gasituk elektryczny zgodnie zdynamikq gaszenia tuku, podczas gdy
gaz nadal wyptywa przez czas okreslony jako czas po zajarzeniu tuku.

» Zwolnienie przycisku przed koncem sekwencji gaszenia powoduje natychmiastowe zgasniecie
tuku.
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6.7.2 Lista parametréw konfiguracyjnych (konfiguracja jednostki)

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

Rodzajsrodka

Umozliwia ustawienie prqdu spawania lub napiecia na wyswietlaczu.

Hold Last Parameter

Jeslita opcjajest wtgczona, wartosci ostatnich parametréw spawania bedq wyswietlane przez pie¢

sekund po zgaszeniu tuku.

Menu konfiguracji systemu

Umozliwia przejscie do menu konfiguracji urzqgdzenia.

» Nacisng¢ przycisk enkodera, aby uzyska¢ dostep do podmenu.
» Obréci¢ enkoder, aby wybraé zgdang konfiguracje.

» Nacisng¢ enkoder, aby potwierdzic.

» Ponizejwymieniono dostepne konfiguracje.

Konfiguracja systemu
Konfiguracja systemu: F1

e Proces spawania MMA

e Spawanie TIGLIFT

» Funkcjawtqczona: Hot start

» Funkcjawtgczona: Arc force

Konfiguracja systemu
Konfiguracja systemu: F2
* Proces spawania MMA
e Spawanie TIGLIFT
e Spawanie punktowe TIG LIFT
« Funkcjawtqczona: Hot start

» Funkcjawtqgczona: Arc force

Konfiguracja systemu
Konfiguracja systemu: F3
e Proces spawania MMA
e Spawanie TIGLIFT
e Spawanie punktowe TIGLIFT
» Funkcjawtqgczona: Hot start
» Funkcjawtqczona: Arc force

» Funkcjawtgczona: Synergie

Konfiguracja systemu
Konfiguracja systemu: F4
* Proces spawania MMA
e Spawanie impulsowe MMA
e Spawanie TIGLIFT
* Spawanie punktowe TIGLIFT
» Funkcjawtqczona: Hot start
* Funkcjawtgczona: Arc force

» Funkcjawtgczona: Synergie

31

77

PL



TRYB INSTALACYJ " bohler

F5

PL

SLP

Ser

st

Konfiguracja systemu
Konfiguracja systemu: F5
e Proces spawania MMA
* Spawanie impulsowe MMA
» Spawanie TIGLIFT
* Spawanie punktowe TIG LIFT
» Funkcjawtqczona: Hot start
» Funkcjawtgczona: Arc force
» Funkcjawtgczona: Programéw (JOB POINT)
» Funkcjawtqczona: Synergie

Sleep

Jedlita opcjajest wtqgczona, po uptywie okre$lonego czasu bezczynnosci, wyrazonegow
sekundach, urzgdzenie wytqczasie.
Ustawi¢ wartos$¢ czasu w zakresie

Wartosé Czas bezczynnosci
OFF Nieaktywne

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Okresowa konserwacja

Jeslita opcjajestwtgczona, symbol konserwacji na wyswietlaczu wskazuje, ze zalecanajest
konserwacja.

Wartoscifabryczne

Przywraca fabryczne wartosci wszystkich parametréw.

» Nacisng¢ przycisk enkodera, aby rozpoczqgé¢ procedure.

» Obréci¢ enkoder do wartosci: ON

» Nacisngdiprzytrzymad prawy przycisk funkcyjny przez 5 sekund.

52
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7. KONSERWACJA

Urzqdzenie nalezy poddawadé regularnej konserwacji zgodnie z zaleceniami producenta. Podczas
pracy urzqdzenia wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszq by¢ prawidtowo domkniete i
zablokowane. Nie wolno wprowadzaé¢ w systemie zadnych modyfikacji. Nie wolno dopusci¢ do
zbierania sie opitkdw metalu na kratce wentylacyjnejiw jej poblizu.

Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien dokonywa¢ wytgcznie wykwalifikowany personel.

Naprawa lub wymiana elementéw systemu przez osoby nieuprawnione powoduje uniewaznienie
gwarancji. Naprawy lub wymiany jakichkolwiek elementéw systemu moze dokonywaé wytqgcznie
wykwalifikowany personel.

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

> O

7.1 Zrédto prqdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnoséciom
konserwacyjnym

7.1.1 Equipamento

Czysci¢ wnetrze obudowy za pomocq miekkiej szczotki i sprezonego powietrza o niskim ci$nieniu.
Sprawdzaé wszystkie potgczenia elektryczne oraz stan wszystkich przewodow.

O

7.1.2 Konserwacja i wymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

Sprawdzi¢ temperature elementéw systemu i upewnié sie, ze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzystac z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezy uzywadé narzedzi odpowiednich do danego zadania.

Qep

~N

.2 Responsabilidade
= Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje
uniewaznienie wszelkich gwarancji, a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialnosci za wynikte z
tego powodu awarie. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania
tych zalecen. W razie jakichkolwiek problemoéw lub wgtpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugi
klienta.
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8. KODY ALARMOW

ALARM
Wystqgpienie alarmu lub przekroczenie progu bezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniej
informacjina panelu sterowania i natychmiastowe zatrzymanie operacji spawalniczych.

UWAGA
Przekroczenie limitu bezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniej informacji na panelu
sterowania, ale nie wymaga przerwania procesu spawania.

Ponizejpodano liste wszystkich alarméw i progéw bezpieczenstwa dotyczqcych urzgdzenia.

A Zawysokatemperatura t A Przekroczenie maks. prqdu A 1‘
| EO1 EO5
[ A N ) A | Przycisknauchwycie
Btqd komunikagiji g nacisniety podczas
| E13 < ) I" J LE36 w’;qcza?wiz Eystemu
[ A | przykiejonydrut )
E50 (Au}clomjotyyzclch irobotyka) L
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9. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie wtqgczassie

Przyczyna

» Brak napiecia zasilajgcego w sieci.

» Uszkodzona wtyczka lub przewdd
zasilajgcy.

» Przepalony bezpiecznik zasilania.

» Uszkodzony wtqcznik zasilania.

» Uszkodzona elektronika.

Brak mocy (urzgdzenie nie spawa)

Przyczyna

» Uszkodzony wtqcznik uchwytu.

» System przegrzany (alarm termiczny -
czerwony wskaznik LED).

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Uszkodzona elektronika. (System w trybie
czuwania - biaty wskaznik LED)

Niewtasciwy prgd spawania (ciecia)
Przyczyna

» Nieprawidtowe ustawienie metody
spawania lub uszkodzony przetgcznik.

» Parametry lub funkcje systemu sq
nieprawidtowo ustawione.

» Uszkodzone pokretto regulacji natezenia
prgdu ciecia.

» Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

» Uszkodzona elektronika.

Rozwigzanie

» Sprawdzi¢iw razie potrzeby naprawié instalacje
elektryczng.

» Prace powinien wykona¢ wykwalifikowany elektryk.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» Nie wytgczajgc urzqgdzenia zaczekaé, az sie schtodzi.

» System nalezy prawidtowo uziemic.

» Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowanie do pracy".

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

» Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

» Przywrécié prawidtowe ustawienia systemuiparametry
spawania.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.

» System nalezy prawidtowo podtgczyé.

» Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie z zaleceniamiw
czesci“Podtgczanie™.

» W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie
znajblizszym punktem serwisowym.
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10. INSTRUKCJA DLA OPERATORA

10.1 Spawanie elektrodqg otulong (MMA)

Przygotowanie krawedzi

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

Wybér elektrody

Wybér srednicy uzywanej elektrody zalezy od grubosci materiatu, pozycji spawania, rodzaju spoiny oraz
sposobu przygotowania spajanych krawedzi.

Elektrody o duzych s$rednicach wymagajq bardzo wysokiego natezenia prgdu, z czym wigze sie wysoka
temperatura spawania.

Rodzaj otuliny Wtasnosci Pozycje
Rutylowa tatwa obstuga Wszystkie pozycje

Kwasna Duza predkos¢ topnienia Na ptask
Zwykta Wytrzymatosé mechaniczna Wszystkie pozycje
Celulozowa Lepsze wtopienie Wszystkie pozycje

Wybér natezenia

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

Zajarzenie i utrzymanie tuku

tukelektryczny powstaje przez potarcie koncéwkielektrody o materiat podtgczony do kablamasy, anastepnie
oderwanie jej od materiatuiutrzymywanie w odlegtosciroboczej.

Zajarzenie tuku znacznie utatwia zwiekszenie natezenia prqdu spawania podczas zajarzania (funkcja Hot
Start).

Po zajarzeniu tuku rdzen elektrody zaczyna sie topicijest przekazywany na materiat spawany w postaci kropli
metalu.

Zewnetrzna otulina elektrody ulega spalaniu, podczas ktérego powstaje gaz ostonowy niezbedny do
zapewnienia dobrejjakosci spoiny.

Krople metalu przekazywane do spoiny mogg powodowad zwarcia i tym samym gaszenie tuku, jesli zetkng sie
ze sobg w locie. Aby temu zapobiec stosuje sie automatyczne zwiekszenie natezenia prgdu az do
przezwyciezenia zwarcia (funkcja Arc Force).

Jedlielektroda przywiera do materiatu spawanego, nalezy zmniejszy¢ natezenie w celu jej oderwania (funkcja
Antisticking).

Spawanie

Kgt prowadzenia elektrody zalezy od ilosci sciegow.
Najczesciej prowadzisie elektrode oscylacyjnie, konczqgc
$ciegi przy krawedziach spoiny, by unikngé nadmiernego
odktadania sie materiatuw czesci centralnej.

Usuwanie zuzlu
Spawanie elektrodq otulong wymaga usuniecia zuzlu ze spoiny po wykonaniu kazdego $ciegu.

Zuzel usuwamy mtotkiem spawalniczym lub szczotkg druciang.
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10.2 Spawanie TIG (tukiem ciggtym)

Opis

Spawanie TIG (Tungsten Inert Gas - elektrodq nietopliwg w ostonie gazu obojetnego) polega na prowadzeniu
tuku elektrycznego pomiedzy materiatem spawanym a nietopliwg elektrodqg wykonang z wolframu lub jego
stopow (temperatura topnienia ok. 3370°C). Spawanie odbywa sie w atmosferze obojetnego chemicznie gazu
(argonu), ktéry chronijeziorko spawalnicze.

Wystepowanie domieszek wolframu w spoinie jest niebezpieczne, totez nie wolno dopusci¢ do zetkniecia sie
koncowki elektrody 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, powodujqce niewielkie domieszkowanie wolframu. Zajarzanie tq
metodqg polega na zwarciu elektrody i materiatu spawanego przy niskim natezeniu, a nastepnie oderwaniu
elektrody, co spowoduje przekazanie tukuinarastanie prgdu spawania do ustawionego natezeniaroboczego.
Zapewnienie wysokiej jakosci koncéwki sciegu wymaga kontroli fazy opadania natezenia prqgdu oraz
zapewnienia wyptywu gazu ostonowego jeszcze przez jakis czas po zgaszeniu tuku.

W wielu zastosowaniach bardzo wygodna jest mozliwo$é szybkiego przetgczania miedzy dwoma ustawionymi
wartosciaminatezenia. Umozliwia to funkcja BILEVEL.

Biegunowos$é spawania
Biegunowo$¢ ujemna DC
U/1 Jesttonajczesciejuzywanabiegunowosé. Zapewnia minimalne zuzycie elektrody

(1), gdyz 70% energii jest przekazywane na anode (materiat spawany).

Il\e Mozliwe jest uzyskanie wgskich i gtebokich jeziorek spawalniczych, z duzq
% predkoscig spawaniainiskg temperaturg.

Biegunowo$¢é dodatnia DC
U/, Biegunowos$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posiadajgcych

Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego natezenia prgdu, gdyz powoduje to
nadmierne zuzywanie sie elektrody.

wierzchnigwarstwe tlenku, charakteryzujgcego sie znacznie wyzszq temperaturg

topnienia nizsam metal (np. aluminium).

pese Zastosowanie prqdu pulsujgcego daje w wielu warunkach lepszq kontrole nad
o jeziorkiem spawalniczym.

\ Impulsy prgdu (Ip) formujq jeziorko, a prqd tta (Ib) zapobiega zgasnieciu tuku.
o t Dzigkitej metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach zminimum odksztatcen,
. DespoPUSED lepszym wspodtczynnikiem ksztattu i mniejszym prawdopodobienstwem
AL wystepowania peknie¢ nagorgco i pecherzy gazowych.
o W miare zwiekszania czestotliwosci (Srednia czestotliwo$é), tuk staje sie wezszy i
o T H bardziej skupiony, co pozwala uzyska¢ jeszcze lepszg jako$é spawania cienkich
J blach.

Spawanie DC prgdem pulsujgcym z biegunowoscig ujemng.
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Witasciwosci procesu spawania TIG

Metoda TIG daje bardzo dobre efekty przy spawaniu stali weglowej i domieszkowanej, pierwszych $ciegach

przy spawaniu rurizadaniach, gdzie szczegdlnie istotny jest wyglgd spoiny.

Wymagana jest biegunowos$¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi

Konieczne jest doktadne oczyszczenie i przygotowanie krawedzi.

Wybériostrzenie elektrody

Zalecamy stosowanie elektrod woskowanych lub lantanianowych, alternatywnie elektrod z mieszanych

tlenkéw ziem rzadkich o nastepujgcych srednicach:

bohler

welding by voestalpine

L

Pretwypetniajgcy

Nalezy stosowaé materiat wypetniajgcy o wtasciwosciach mechanicznych zblizonych do materiatu

spawanego.

Nie wolno uzywaé $cinkéw materiatu spawanego, gdyz mogq one zawiera¢ zanieczyszczenia, ktére

wptynetyby negatywnie na jakosé spoiny.

Gaz ostonowy

W praktyce uzywa sie zawsze czystego (99,99%) argonu.

Zakres natezenia Elektroda
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrode nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.
i ><

Zakres natezenia gazu

(DC-) (DC+) (AC) Dysza Przeptyw
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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11. DANETECHNICZNE

Parametry elektryczne

CORE 185 MMA U.M.
Napiecie zasilania U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Bezpiecznik zwtoczny (MMA) 30 30 A
Bezpiecznik zwtoczny (TIG) 30 30 A
Magistrala komunikacyjna CYFROWA CYFROWA

Maks. moc (MMA) 3.24 6.44 kVA
Maks. moc (MMA) 2.68 5.1 kW
Pobér mocy w stanie nieaktywnym 30 30 W
Wspdtczynnik mocy (PF) (MMA) 0.99 0.99

Wspdtczynnik mocy (PF) (TIG) 0.99 0.99

Wydajnosé (u) (MMA) 87.2 90.3 %
Wydajnosé (p) (TIG) 83.8 86.6 %
Cos @ 0.99 0.99

Maks. pobierane natezenie I'Tmax (MMA) 27 28 A
Maks. pobierane natezenie ITmax (TIG) 18 24.5 A
Natezenie rzeczywiste |1eff (MMA) 13.5 13.5 A
Zakres regulacji (MMA) 20-110 20-185 A
Zakres regulacji (TIG) 10-140 10-185 A
Napiecie biegu jatowego Uo (MMA) 76 76 Vdc
Napiecie biegu jatowego Uo (TIG) 76 76 Vdc
Napiecie jatowe Ur (MMA) 15 15 Vdc
Napiecie jatowe Ur (TIG) 15 15 Vdc
Duty cycle

CORE 185 MMA 1x115 1x230 U.M.
Duty cycle TIG (40°C)

(X=25%) 140 185 A
(X=60%) 90 120 A
(X=100%) 70 93 A
Duty cycle MMA (40°C)

(X=25%) 110 185 A
(X=60%) 71 120 A
(X=100%) 55 93 A
Charakterystyka fizyczna

CORE 185 MMA U.M.
Stopien ochrony IP IP23S

Klasacieplna H

Wymiary (dt. x gt. x wys.) 429x172x316 mm
Masa 9.5 Kg
Sekcja przewdd zasilajgey 3x2.5 mm?
Dtugosé kabla zasilajgcego 3 m
Typ wtyczki zasilania 16A 250V Type F

Przeptyw powietrza tak

ENIEC 60974-1/A1:2019

Normy konstrukcyjne
EN 60974-10/A1:2015
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12. TABLICZKAZNAMIONOWA

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185 AssoSdeRe
Ser. no:
PL EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY -

= QD= | BN IEC 609741/ A1:2019
‘ 2O | EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

= — 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)

_ | - X 25% 60% 100%

El U = 76y = 185A (110A) 120A(71A) 93A (55A)
o U, | 27.4V(244V) | 24.8V(22.8V) | 25.7V(222V)

th | = 10A/10.4V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%

El U = 7ev " 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
o U, | 17.4V(156V) | 14.8V(13.6V) | 13.7V(12.8V)

>
0050 He U, 230V (115V) | 10 27A(27A) | I, 13.5A (13.54)

P S e Ce
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13. OPIS TABLICZKI ZNAMIONOWEJ ZROD+A PRADU

1 Znak firmowy

2

Nazwaiadres producenta
Model urzgdzenia

Designed in EU
Assembled in PRC

A NN

Numer seryjny
XAXXXXXXXXXX Rok produkcji

[ 5 [ A ‘ 5 Symboltypuspawarki
11 i
0 I e | E— 6 Spetniane normy
I e  ——h 7 Symbol metody spawania
11 . P .
719 PR S 1 8 Symbolbezpieczenstwa urzqdzen dopuszczonych do
15A A 17A . . .
81 10 [AaT s | e | 78 pracy w warunkach zwiekszonego zagrozenia
18 19 ] ZOE E‘H[ UK“( ¢ porazenia prgdem
22 £ cA .
9 Symbol prgdu spawania

A A |l!.!|| 10 Napiecie biegu jatowego

. . 11 Zakres natezenia prgdu spawaniawraz z
CE DeklaracjazgodnosciEU odpowiadajgcymiwartosciaminapiecia
EAC Deklaracjazgodnosci EAC 12

UKCA Deklaracjazgodnosci UKCA 13

Symbol cyklu pracy

Symbol natezenia prgdu spawania

14 Symbol napiecia prqgdu spawania

15 Cykle pracy

16 Cykle pracy

17 Cykle pracy
15ANatezenie prgdu spawania w cyklu pracy
16ANatezenie prqdu spawaniaw cyklu pracy
17A Natezenie prqdu spawania w cyklu pracy
15B Natezenie prgdu spawania w cyklu pracy
16B Natezenie prgdu spawania w cyklu pracy
17B Natezenie prgdu spawania w cyklu pracy
18 Symbol zasilania

19 Napiecie prqdu zasilania

20 Maksymalne natezenie prgdu zasilania
21 Maksymalne efektywne natezenie prgdu zasilania
22 Stopien ochrony
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CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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Lasting Connections

CORE 185 MMA

MANUAL DO UTILIZADOR

voestalpine Béhler Welding VoeStO I pl n e

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

Code 91.08.607 Date 01/09/2025 91
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DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE
O construtor PT

voestalpine Bohler Welding Arc Technology 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

declara sob sua exclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:
CORE 185 MMA 55.22.002

estd conforme asdirectivas UE:

2014/35/UE LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/UE EMCDIRECTIVE
2011/65/UE  RoHSDIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

e que asseguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC63000:2018

Adocumenta¢do que atesta o cumprimento das diretrizes ficard a disposi¢do para vistorias no referido fabricante.

Qualquer operag¢do ou modificagdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
anulard avalidade desta declaracdo.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. ETIQUETA DE ADVERTENCIAS

1.1 Protecg¢do contra choques eléctricos

\:I?
j\ Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

« Evitartocarnas zonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exterior da mdquina de soldar, enquantoa
prépria instalagdo estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terrq, fios, rolos e bobinas estdo
electricamente ligados ao circuito de soldadura).

» Efectuaroisolamentoeléctricodainstalacdo e dooperador, utilizando planosebasessecos e suficientemente
isolados daterra.

» Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimentag¢do
equipada com condutorde terra.

* Ndo tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.

» Se sentirum choque eléctrico, interrompa de imediato as opera¢des de soldadura.

@’ O dispositivo de escorvamento e estabilizagdo do arco foi concebido para uma utilizagdo manual ou
mecdanica.

A Se o comprimento do magarico ou dos cabos de soldadura for superiora 8 m, orisco de choque eléctrico
émaior.

1.2 Protecg¢do contra fumos e gases
‘ Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para a
saude.

Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias,
provocar cancro oudanos no feto de mulheres gravidas.

* Manter a cabe¢a afastada dos gases e fumos de soldadura.
» Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial, da zona de trabalho.
» Caso aventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

* No caso da operag¢do de soldadura ser efectuada numa drea extremamente reduzida, o operador deverd
serobservado porum colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

» Ndo utilizar oxigénio para a ventilagdo.
« Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos
com os valores admitidos pelas normas de seguranga.

» Aquantidade e apericulosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao material de
adi¢do e aseventuais substéncias utilizadas para alimpeza e desengorduramento das pe¢as a soldar. Seguir
com atencdo asindica¢cdes do construtor, bem como asinstrucdes constantes das fichas técnicas.

* Ndo efectuar operac¢des de soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

» Colocar as botijas de gds em espacos abertos ou em locais com boa ventilagdo.

98



‘bohler Etiqueta de adverténcias

welding by voestalpine

1.3 Protecg¢do do operador e de outros individuos
O processo de soldadura é uma fonte nociva deradiagdes, ruido, calor e gases.
/R
=2

Colocar um ecrd de protec¢do retardador de fogo, para proteger a drea de soldadura de raios,
faiscas e escériasincandescentes.

Avisartodososindividuos nas proximidades que ndo devem olhar para o arco de soldadura ou metal
incandescente e que devem utilizar proteccdo adequada.

’ Evitar tocar em pec¢as acabadas de soldar, pois o elevado calor das mesmas pode causar
ru)”“;z,.

queimaduras graves.
— . ~ . . 7 . . ~
Respeitar todas as precaugdes descritas anteriormente também no que diz respeito a operagdes

posteriores a soldadura pois podem desprender-se escérias das pec¢as que estdo a arrefecer.

ﬁ Usar mdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢cdo adequados para os olhos
z (pelo menos NR10 ou superior).

1.4 Precaucgdes na utiliza¢do das botijas de gds

N Asbotijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as
S condi¢des minimas de seguranca de transporte, de manuten¢do e de utilizacdo.

» As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros apoios, com meios adequados, para evitar
quedas e choques mecdnicos acidentais.

» Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a colocagdo em funcionamento e
sempre que se concluam as operagdes de soldadura.

« Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudancgas bruscas de temperatura ou a temperaturas
demasiado altas. Ndo expor as botijas a temperaturas demasiado altas ou baixas.

« Evitar que as botijas entrem em contacto com chamas livres, arcos eléctricos, tochas ou alicates porta-
eléctrodos e materiaisincandescentes projectados pelasoldadura.

* Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.

* Ao abriravdlvula dabotija, manter a cabe¢a afastada do ponto de saida do gds.

» Ao terminar as operacdes de soldadura, deve fechar-se sempre a vdlvula da botija.

* Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gds sob pressdo.

» Nuncaligarumabotijade arcomprimido directamente aoredutorde pressdo damdquinal A pressdo poderia
superar a capacidade do redutor que consequentemente poderia explodir!

1.5 Campos electromagnéticos e interferéncias

9 A passagem da corrente, através dos cabos internos e externos da mdquina, cria um campo
‘:‘?m electromagnético nas proximidades dos cabos de soldadura e do préprio equipamento.

» Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a salde de quem estd
sujeito a exposi¢do prolongada.

* Os campos electromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou
aparelhos auditivos.

» Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de
procederem a operacdes de soldadura porarco.
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1.6 Prevenc¢do contraincéndios/explosdes
=

w O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

» Retirarda dreade trabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.

» Os materiais inflamdveis devem estar a pelo menos 11 metros (35 pés) da drea de soldadura ou devem estar
adequadamente protegidos.

» A projec¢do de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes,
mesmo através de pequenas aberturas. Prestar especial atencdo as condi¢des de seguranga de objectos e
pessoas.

* Ndo efectuar operagdes de soldadura sobre ou perto de contentores sob pressdo.

* Ndo efectuar operacdes de soldadura em contentores fechados ou tubos. Prestar especial aten¢cdo a
soldadura de tubos ou recipientes, ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente
limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo ou semelhantes poderiam causar explosdes.

* Ndo efectuar operag¢des de soldadura em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.
» Ndo efectuar operagdes de corte em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

« Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrar em contacto, acidentalmente, com
partesligadas ao circuito de terra.

» Colocar nas proximidades da drea de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.
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2. ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de operacdo na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e
compreender o conteldo deste manual.

Nd&o efectuar modificacdes ou operacdes de manutengdo que ndo estejam previstas. O fabricante
ndo seresponsabiliza pordanos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizacdo incorrecta
oudando-aplicagdo do conteddo deste manual.

Manter sempre as instru¢des de utilizacdo no local de utilizagdo do aparelho. Para além das
instrugcdes de utilizagdo, observar as normas gerais e os regulamentos locais de preven¢do de
acidentes e prote¢do ambiental em vigor.

A voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. tem o direito de modificar o conteddo deste
manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

Sdoreservadostodososdireitosde tradugdo, reproducdo e adaptagdo parcial ou total, seja porque
meio for (incluindo fotocépia, filme e microfilme) e é proibida areprodu¢do sem autorizacdo prévia,
por escrito, da voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

O exposto neste manual é deimportdnciavital e, portanto, necessdrio para assegurar as garantias.

Caso o operadorndo respeite o prescrito, o fabricante declina toda e qualquer responsabilidade.

Todas as pessoas envolvidas na coloca¢do em servico, utilizagdo, manuten¢do e repara¢do do
@ aparelhodevem:

« sertitulares de qualificagdo apropriada

« dispordas competéncias de soldadura necessdrias

« erintegralmente e respeitar rigorosamente estas instru¢des de utilizagdo

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos & utilizacdo do equipamento, ainda que ndo se
encontrem aqui descritos, consultar pessoal qualificado.

2.1 Condicoes de utilizacdo
Cada instalagdo deve ser utilizada exclusivamente para as operagdes para que foi projectada, nos
@ modos e nos dmbitos previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de acordo com as
directivas nacionais e internacionais relativas & seguran¢a. Uma utilizagdo diferente da
expressamente declarada pelo construtor deve ser considerada completamente inadequada e
perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer responsabilidade.

declinaqualquerresponsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagdoem

@ Esta mdquina sé deve ser utilizada com fins profissionais, numa instala¢do industrial. O construtor
ambientes domésticos.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre
4 -10°C e +40°C (entre +14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em ambientes cujas temperaturas estejam
compreendidas entre -25°Ce +55°C (entre -13°F e 131°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes sem poeira, dcidos, gases ou outras substdncias
corrosivas.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativa ndo superiora 50%, a 40°C
(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativa ndo superior a 90%, a 20°C
(68°F).

O equipamento deve ser utilizado auma altitude mdxima, acima do niveldo mar, ndo superiora 2000
m (6500 pés).

Ndo utilizar o aparelho para descongelar tubos.
Ndo utilizar este equipamento para carregar baterias e/ou acumuladores.

Ndo utilizar este equipamento para fazer arrancar motores.
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2.2 Protecgdo do operador e de outros individuos

@EPeo0Se o p

>0 ep

O processo de soldadura é uma fonte nociva de radiag¢des, ruido, calor e gases. Colocarum ecrd de
proteccdo retardador de fogo, para proteger a drea de soldadura de raios, faiscas e escérias
incandescentes. Avisar todos os individuos nas proximidades que ndo devem olhar para o arco de
soldadura ou metalincandescente e que devem utilizar protec¢do adequada.

Utilizar vestudrio de protecgdo, para proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal
incandescente. O vestudrio utilizado deve cobrirtodo o corpo e deve:

— estarintactoeembom Hé6estado

— seraprovadefogo

— serisolante e estar seco

— estarjustoao corpoendoterdobras

Utilizar sempre calgcado conforme as normas, resistentes e que garantam isolamento contra a dgua.

Utilizar sempre luvas conformes as normas, que garantam isolamento eléctrico e térmico.

Usar mdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para os olhos
(pelo menos NR10 ou superior).

Utilizar sempre 6culos de protec¢do, com protectores laterais, especialmente durante a remog¢do
manual ou mecdnica das escérias da soldadura.

Nd&o utilizar lentes de contacto!

Utilizar protectores auriculares se, durante o processo de soldadura, forem atingidos niveis de ruido
perigosos. Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei, delimitar a drea de trabalho e
assegurar que todos os individuos que se encontram nas proximidades dispdem de protectores
auriculares.

Durante as operac¢des de soldadura, manter os painéis laterais sempre fechados. Os sistemas ndo
devem ser submetidos a qualquer tipo de modificagdo.

Evitar tocar em pec¢as acabadas de soldar, pois o elevado calor das mesmas pode causar
queimaduras graves.

Respeitar todas as precaug¢des descritas anteriormente também no que diz respeito a operagdes
posteriores a soldadura pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

Verificar se atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢des de manutencdo.

Assegurar que o grupo de refrigeragdo é desactivado, antes de desligar os tubos de alimentacdo e
retorno do liquido de refrigera¢do. O liquido quente em saida pode provocar queimaduras graves.

Manter perto de sium estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.

Ndo subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a drea de trabalho em boas condi¢des de
seguranc¢a, de maneira a evitar danos materiais e pessoais acidentais.
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2.3 Protecg¢do contra fumos e gases
Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para a
ﬁ saude.

Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias,
provocar cancro ou danos no feto de mulheres gravidas.

* Manter a cabe¢a afastada dos gases e fumos de soldadura.
» Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial, da zona de trabalho.
» Caso aventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

* No caso da operag¢do de soldadura ser efectuada numa drea extremamente reduzida, o operador deverd
serobservado porum colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

» N&o utilizar oxigénio para a ventilagdo.

« Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos
com os valores admitidos pelas normas de seguranga.

* Aquantidade e apericulosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao materialde
adi¢do e aseventuais substdncias utilizadas para alimpeza e desengorduramento das pe¢as a soldar. Seguir
com atencdo asindica¢cdes do construtor, bem como asinstrucdes constantes das fichas técnicas.

* Ndo efectuar operagdes de soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

» Colocar as botijas de gds em espacos abertos ou em locais com boa ventilagdo.

2.4 Prevenc¢do contraincéndios/explosdes

O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

» Retirarda dreade trabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.

» Os materiais inflamdveis devem estar a pelo menos 11 metros (35 pés) da drea de soldadura ou devem estar
adequadamente protegidos.

» A projec¢cdo de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes,
mesmo através de pequenas aberturas. Prestar especial aten¢do as condi¢des de seguranga de objectos e
pessoas.

* Ndo efectuar operac¢des de soldadura sobre ou perto de contentores sob pressdo.

* Ndo efectuar operac¢des de soldadura em contentores fechados ou tubos. Prestar especial atengdo a
soldadura de tubos ou recipientes, ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente
limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo ou semelhantes poderiam causar explosdes.

* Ndo efectuar operagdes de soldadura em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

« Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrar em contacto, acidentalmente, com
partesligadas ao circuito de terra.

» Colocar nas proximidades da drea de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.

2.5 Precaucgdes na utilizagdo das botijas de gds

m;{/ As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as
m condi¢des minimas de seguran¢a de transporte, de manuten¢do e de utilizagdo.

» As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros apoios, com meios adequados, para evitar
quedas e choques mecdnicos acidentais.

» Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a colocagdo em funcionamento e
sempre que se concluam as operag¢des de soldadura.

« Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudancgas bruscas de temperatura ou a temperaturas
demasiado altas. Ndo expor as botijas a temperaturas demasiado altas ou baixas.

« Evitar que as botijas entrem em contacto com chamas livres, arcos eléctricos, tochas ou alicates porta-
eléctrodos e materiaisincandescentes projectados pela soldadura.

» Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.
» Ao abriravdlvula da botija, manter a cabe¢a afastada do ponto de saida do gds.

» Ao terminar as operac¢des de soldadura, deve fechar-se sempre a vdlvula da botija.

* Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gds sob pressdo.

» Nuncaligarumabotijade arcomprimido directamente aoredutorde pressdo damdquinal A pressdo poderia
superar a capacidade do redutor que consequentemente poderia explodir!
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2.6 Protecg¢do contra choques eléctricos

A Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

« Evitartocarnas zonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exterior da mdquina de soldar, enquanto a
prépria instalagdo estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terrq, fios, rolos e bobinas estdo
electricamente ligados ao circuito de soldadura).

» Efectuaroisolamentoeléctricodainstalacdo e dooperador, utilizando planos e basessecos e suficientemente
isolados da terra.

» Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimentag¢do
equipada com condutor de terra.

* Ndo tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.

» Se sentirum choque eléctrico, interrompa de imediato as operacdes de soldadura.

@: Odispositivo de escorvamento e estabilizagdo do arco foi concebido para uma utilizagdo manual ou
mecdnica.

2.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de
procederem a operacdes de soldadura porarco.

A passagem da corrente, através dos cabos internos e externos da mdquina, cria um campo
electromagnético nas proximidades dos cabos de soldadura e do préprio equipamento.
» Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a salde de quem estd
sujeito a exposi¢do prolongada.
* Os campos electromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou
aparelhos auditivos.

2.7.1 Classificacdo CEM em conformidade com anorma: EN 60974-10/A1:2015.

O equipamento Classe B cumpre osrequisitos de compatibilidade electromagnéticaem ambientes
industriais e residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é
efectuado pelarede publica de baixa tensdo.

O equipamento Classe A ndo deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de

Clgsse . e - . - . ~
%\ energiaeléctrica é efectuado pelarede publicade baixa tensdo. Dado que eventuais perturbag¢des
de condutividade e radiagdo poderdo dificultar a compatibilidade electromagnética do

equipamento classe Anessas zonas.

Para maisinformacgdes, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.

2.7.2 Instalac¢do, utilizacdo e estudo da drea

Este equipamento foi construido em conformidade com as indicagdes contidas na norma harmonizada EN
60974-10/A1:2015 e estdidentificado como pertencente @ “CLASSE A”. Esta mdquina sé deve ser utilizadacom
fins profissionais, numa instala¢do industrial. O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais
danos provocados pela utilizagdo dainstalagdo em ambientes domésticos.

O utilizador deve ser especializado na actividade, sendo, por isso, responsdvel pela instalagdo e
pela utilizagdo do equipamento de acordo com as indica¢des do fabricante. Caso se detectem
perturbagdes electromagnéticas, o operador do equipamento terd de resolver o problema, se
necessdrio em conjunto com a assisténcia técnica do fabricante.

problema.

Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas
electromagnéticos que poderdo ocorrer nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos as
condi¢cdes de saude das pessoas expostas, por exemplo, das pessoas que possuam “pacemakers”
ou aparelhos auditivos.

‘@ As perturbac¢des electromagnéticas tém sempre que ser reduzidas até deixarem de constituir um
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2.7.3 Requisitos darede de energia eléctrica

O equipamento de alta poténcia pode, em virtude da corrente primdria distribuida pela rede de energia
eléctrica, influenciar a qualidade da poténcia da rede. Por conseguinte, os requisitos ou restricdes de ligagdo
referentes & impeddncia da energia eléctrica mdxima permitida (Zmax) ou & capacidade minima de
fornecimento (Ssc) exigida no ponto de ligag¢do & rede publica (Ponto de Acoplamento Comum a rede publica
(PAC)) podem aplicar-se aalguns tipos de equipamento (consultar os dados técnicos). Neste caso, compete ao
instalador ou utilizador do equipamento garantir a liga¢do do equipamento, consultando o fornecedor da
rede de distribui¢cdo, se necessdrio. Em caso de interferéncia, poderd ser necessdrio tomar precaugdes
adicionais tais como a colocacgdo defiltros narede de alimentacdo.

E também necessdrio considerara possibilidade de blindar o cabo de alimentacgdo.

Para maisinformacgdes, consulte o capitulo: Caracteristicas técnicas.

2.7.4 Precaucoesrelacionadas com os cabos

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintes instrugdes:

« Evitarenrolar os cabos & volta do corpo.

« Evitar colocar-se entre o cabo de terra e o cabo de poténcia (manter os dois cabos do mesmo lado).

» Os cabos deverdo ser mantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do
chdo.

» Colocar o equipamento auma certa distdncia da zona de soldadura.

» Os cabos devem ser colocados longe de outros cabos eventualmente presentes.

2.7.5 Ligag¢do a terra

Deve ter-se em consideracdo que todos os componentes metdlicos da instala¢do de soldadura e dos que se
encontram nas suas proximidades devem serligados a terra. Aliga¢do & terra deverd ser feita de acordo com
as normas nacionais.

2.7.6 Liga¢cdo da pecade trabalho a terra

Quando a peca de trabalho ndo estd ligada & terra, por razdes de seguranga eléctrica ou devido das suas
dimens&es e posicdo, uma ligacdo entre a peca e a terra poderd reduzir as emissdes. E necessdrio ter em
consideracdo quealigacdo aterradapeg¢ade trabalhondo aumentaorisco de acidente paraooperadornem
danificaoutros equipamentos eléctricos. Aliga¢do d terra deverdser feita de acordo com asnormas nacionais.

2.7.7 Blindagem

A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes na zona circundante pode reduzir os
problemas provocados porinterferéncia electromagnética.

Ablindagem de toda a mdquina de soldar pode ser ponderada para aplicagdes especiais.

2.8 Grau de protecgdo IP

IP23S
« Invélucro protegido contra o acesso de dedos a partes perigosas e contra objectos sélidos com

diGmetro superior/iguala 12,5 mm.
* Invélucro protegido contra chuva que caia num dngulo até 60°.

« Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a entrada de dgua, quando as partes méveis
do equipamento ndo estdo em movimento.

2.9 Descarte

Ndo eliminar o equipamento elétrico juntamente com o lixo comum!

Em conformidade com a Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos Residuos de Equipamentos
Elétricos e Eletrénicos e a sua aplica¢do de acordo com a legislagdo nacional, os equipamentos
elétricos que tenham atingido o fim do seu ciclo de vida devem ser recolhidos separadamente e
enviados para um centro de valoriza¢do e elimina¢cdo. Cabe ao proprietdrio do equipamento

identificar os centros de recolha autorizados, solicitando informag¢des as autoridades locais. A
aplica¢do da Diretiva Europeiaird permitir melhorar o ambiente e a saide humana.

» Paramaisinformac¢des, consultar o site nainternet.
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3. INSTALACAO

@ Ainstala¢cdo sé pode ser executada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.
@ Para executarainstala¢cdo, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentac¢do.

® E proibida aligacdo dos geradores em série ou em paralelo.

3.1 Elevagdo, transporte e descarga

» O equipamento é fornecido com uma correia extensivel que permite que a sua deslocag¢do seja feita a mdo

ouatiracolo.

» O equipamento ndo dispde de elementos especificos para elevagdo.

« Utilizar um empilhador, prestando a maior aten¢do durante a desloca¢do, para evitar a queda do gerador.
Nunca subestimar o peso do equipamento, (ver caracteristicas técnicas).

@ Nunca deslocar, ou posicionar, a carga suspensa sobre pessodas ou bens.

Ndo deixar cair o equipamento, nem exercer pressdo desnecessdria sobre ele.

3.2 Posicionamento do equipamento

@ Observar as seguintes regras:

* Fécil acesso aos comandos e ligagdes do equipamento.

* Ndo colocar o equipamento em espacos reduzidos.

» Nunca colocar o equipamento num plano com inclinagdo superiora 10° em rela¢do ao plano horizontal.
« Ligar o equipamento num lugar seco, limpo e com ventilagdo apropriada.
 Proteger o equipamento da chuva e dosol.

» Consultar asec¢do “Precauc¢des na utilizagdo das botijas de gds”.

3.3 Ligagdes

O equipamento dispde de um cabo de alimenta¢do paraliga¢do drede.
Ainstala¢do pode seralimentada com:

¢ 115V monofdsico

¢ 230V monofdsico

O funcionamento do equipamento estd garantido para tolerdncias de tensdo varidveis entre +15%
do valor nominal.

Para evitar danos em pessoas ou no equipamento, é necessdrio controlar a tensdo de rede
seleccionada e osfusiveis ANTES de ligaramdquina arede de alimentag¢do. Alémdisso, é necessdrio
assegurar-se de que o cabo éligado aumatomada que disponha de ligagdo a terra.

E possivel alimentar a instalacdo por meio de um grupo electrogéneo, na condicdo deste garantir
uma tensdo de alimentacdo estdvel de +15% relativamente ao valor de tensdo nominal declarado
pelo fabricante, em todas as condi¢gdes de funcionamento possiveis e @ mdxima poténcia nominal.
Normalmente, é aconselhdvel a utilizagdo de grupos electrogéneos de poténcia nominaligual a 2
vezes adeuma fonte de alimentagcdo monofdsicaoude poténcianominaliguala 1,5 vezesade uma
fonte de alimentacdo trifdsica. E aconselhdvel o uso de grupos electrogéneos com controlo
electrénico.

I

Para protec¢do dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado a terra. O cabo de
alimentacdo dispde de um condutor (amarelo - verde) para ligagdo & terra, que deve ser ligado a
uma ficha com ligag¢do a terra. Este fio amarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros
condutoresde corrente. Assegurar-se de que o local deinstala¢do possuiligacdo dterrae de que as
tomadas de corrente se encontram em perfeitas condi¢des. Instalar somente fichas homologadas
conformes as normas de segurancga.

A instala¢do eléctrica deve ser executada por pessoal técnico especializado, com os requisitos
técnico-profissionais especificos e em conformidade com a legisla¢do do pais em que se efectuaa
instalacdo.

b
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INSTALACAO

3.4 Instalacdo
3.4.1 Ligag¢do para a soldadura MMA

/

1 Conectorde pincadeligacdo aterra
2 Tomada negativa de poténcia (-)
3 Conectorde pin¢aporta-elétrodo

4 Tomada positiva de poténcia (+)

» Ligar o grampo de massa & tomada negativa (-) da fonte de alimentagdo. Inserir a ficha e rodar no sentido

dos ponteiros do relégio até fixar.

» Ligaro porta-eléctrodo adtomada positiva (+) da fonte de alimentag¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido dos

ponteiros do relégio até fixar.

1 Conectorde pin¢a porta-elétrodo
2 Tomada negativa de poténcia (-)
3 Conectorde pincadeligacdo aterra

4 Tomada positiva de poténcia (+)

» Ligaroconectordo caboda pin¢a porta-elétrodo natomada negativa (-) do gerador. Inserir a ficha e rodar

no sentido dos ponteiros do relégio até fixar.

» Ligarogrampode massadatomada positiva (+) da fonte de alimentag¢do. Inseriraficha e rodarno sentido dos

ponteiros dorelégio até fixar.

17
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3.4.2 Ligag¢do paraasoldadura TIG

Conectorde pingadeligagdo aterra
Tomada positiva de poténcia (+)
ConexdodatochaTIG

Tomada negativa de poténcia (-)

Conectorde tubodegds

o U W

PT

Redutorde pressdo

/77/' ,:;{,'\

5.\»;

» Ligarogrampode massa atomada positiva (+) da fonte de alimentagdo. Inserirafichaerodarno sentido dos
ponteiros dorelégio até fixar.

» LigaratochaTlG adtomadadatochadafontedealimentagdo. Inserirafichaerodarnosentido dos ponteiros
dorelégio até fixar.

A regula¢do do fluxo de gds de protecc¢do é feita através de uma rosca, normalmente localizada na
prépria tocha.

» Ligarseparadamente o conector do tubo de gds datocha dalinha de distribuicdo de gds.

1 Conectorde pingadeligagdo aterra
Tomada positiva de poténcia (+)
ConexdodatochaTIG
Tomadadatocha
Cabodesinaldatocha

Conectore

Tubo de gdsde tocha

® N o0 oA NN

Ligagdo-unido

» Ligarogrampode massa atomada positiva (+) da fonte de alimentagdo. Inserirafichaerodarno sentido dos
ponteiros do reldgio até fixar.

» Ligar a tocha TIG & tomada negativa (-) da fonte de alimentacdo. Inserir a ficha e rodar no sentido dos
ponteiros doreldgio até fixar.

» Ligarocabodesinaldatochadliga¢do adequada.

» Ligarotubodegdsdatochadunido/liga¢gdo adequada.

- 21 1T Tubode gdsdetocha
T [ 2 Conectorde gds posterior
o=
O o

» Ligarotubodegdsproveniente dabotijaaoconectorde gds posterior. Regularo fluxodogdsde 5a151/min.
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APRESENTACAO DO SISTEMA

4. APRESENTACAO DO SISTEMA

4.1 Painel traseiro

4.2 Painel de tomadas

19

Cabo dealimentag¢do
Liga osistema arede eléctrica.
Interruptor paraligar e desligar amdquina

Comandaaligagdo elétricado sistema.

Tem duas posi¢des, “O” desligada e “I” ligada.

Cabo dealimentagdo

Liga osistema arede eléctrica.
Interruptor paraligar e desligar amdquina
Comandaaligagdo elétrica do sistema.

wpn

Tem duas posi¢des, “O” desligada e

Conexdodogds

Tomada negativa de poténcia (-)
Processo MMA:

Processo TIG:

Conexdo caboterra
Ligacdo dolanga-chamas
Tomada positiva de poténcia (+)

Processo MMA:

Processo TIG:

Conexdotochaeletrodo

Conexdo caboterra

Tomada negativa de poténcia(-)
Processo MMA:

Processo TIG:

Conexdo caboterra
Ligacdo dolanga-chamas
Tomada positiva de poténcia (+)

Processo MMA:

Processo TIG:

Conexdotochaeletrodo

Conexdo caboterra
Conexdodogds

Ligagdo do botdodatocha

ligada.
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4.3 Painel de comandos frontal

BT

3 12 8 9 10 11

((‘iﬂ)

1§

Syn

7 E6010/11
ellulosic

Selec¢do do processo de soldadura

Permite a selec¢do do tipo de soldadura.

: Processo de soldadura MMA
L-JII'I. Processo de soldadura MMA Pulsado
f_!< Processo de soldadura TIG LIFT
f,'.(-“ Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos
Fungdes

Permite seleccionar asdiversas funcdes do sistema:

ArL Hot start

u_ Arc force

Visorde 7 segmentos

1 Painel de comandos frontal

‘bohler

welding by voestalpine

Permite que sejam apresentados os pard@metros gerais da mdquina de soldar, durante a
inicializacdo, adefinicdo, aleitura da corrente e da poténcia, bem como durante a soldadura

e codificagdo dos alarmes.

Selec¢do de medigdes

Permite que vocé visualize a corrente ou tensdo real de soldagem no display.

A Amperes
V Volts

Manipulo de regulacdo principal

Permite que a corrente de soldadura seja permanentemente ajustada.

20
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WA Teclasde funcéo

Syn

((‘i’))

VRD

[ ([

Permite seleccionar as diversas fungdes do sistema:

ParGmetros de soldadura

O grdfico no painel permite a selec¢do e ajuste dos pardmetros de soldadura.

sec

%

>

———————
o
o~
*

\

Sinergia tipo de material

Permite selecionar o modo de soldadura desejado.

z Sinergia didmetro do elétrodo

E6913
utile

E70XX

asic
E6010/11

ellulosic

Armazenamento de programas

Permite o armazenamento e gestdo de 3 job, que podem ser personalizados pelo operador.

Dispositivos externos (RC)
Dispositivos externos (wireless)
Alarme manutencédo

VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo de redu¢do da poténcia

Permite reduzir atensdo de saida dentro dos limites definidos na normativa para utilizagdo em
locais de trabalho exigentes.

Funcdo ativa (Verde)

Padrdo: DESLIGADO (luz do icone apagada)

Contacte o Departamento de Assisténcia para solicitarinstru¢des de ativacdo (eg-service@
voestalpine.com).

Barras LED

Equipamento ligado em standby (Branco)

Equipamento ligado e arco ativo (Verde)

Equipamento com alarme de erro (Vermelho)

Equipamento com alarme de aviso (Laranja) (=25% do ciclo de trabalho restante)
Equipamento em configuracdo wireless (Azul)
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5. UTILIZAGAO DO EQUIPAMENTO

5.1 Ecrd principal

Ecrd principal

1. Simbolo do processo de soldadura

2
» Processo seleccionado (Verde).
PT « Processo disponivel (Branco).
2. Simbolodafuncdo
» Fun¢do ativada (Branco).
* Selec¢do eregulacdo do parédmetro desejado
(Verde.)

3. Selec¢do do processo de soldadura.

4 4. Permitem aregula¢cdo dos pardmetros de
soldadura. (premir para percorrer e selecionar os
pardmetros a ajustar).

Permite regular a corrente de soldadura. (rodar para
alterarovalor).
5.2 Ecrd principal do processo MMA

Sele¢do do processo de soldadura

1. Selecionar o processo desejado premindo o botdo.

3 2. Processoseleccionado (Verde).

3. Simbolodafung¢do
* Funcdo ativada (Branco).
« Selec¢do eregulacdo do pardmetro desejado
(Verde.)

4. Permitem aregula¢do dos parGmetros de
soldadura. (premir para percorrer e selecionar os
pardmetros a ajustar).

Permite regular a corrente de soldadura. (rodar para
alterarovalor).

Corrente de soldadura

Minimo Mdaximo Predefinido
20A Imax 100 A
Definicdo dos par@metros: Hot start

9 1. Premir atecla de codifica¢cdo (“encoder”), para

seleccionar o par@metro pretendido.

2. Fun¢do selecionada pararegulagdode
pardmetros (Verde).

3. Rodarateclade codifica¢do (“encoder”), para
regular o valor do parédmetro seleccionado.
Par@metros de soldadura

4. Correntedeignic¢do.

5. Tempode arranque.

Corrente de igni¢do

Minimo Mdximo Predefinido

50% 200% 120%
Tempo de arranque

Minimo Mdximo Predefinido

Os 3s 0.5s

22
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Definicdo dos parametros: Arc force
1. Premir ateclade codifica¢do (“encoder”), para
seleccionar o pardmetro pretendido.

2. Fungdo selecionada pararegulagdode
parametros (Verde).

3. Rodarateclade codificacdo (“encoder”), para
regular o valor do pardmetro seleccionado.

Pardmetros de soldadura

Arc force
Minimo Mdaximo Predefinido
-10 +10 0

5.3 Sele¢cdo dos parGmetros das sinergias
@’ Funcdo disponivel apenas com o processo MMA.,
Activac¢do da fung¢do sinergia

1. Premire manter premido o botdo durante 3
segundos, para ativar as fun¢des das sinergias.
2. Funcdo ativada (Verde).

3. Sinergias(Branco).

Definicdo dos pard@metros

1. Selecionaro elétrodo desejado premindo o botdo
» @:sele¢do de diGmetro ativo.
» Selecionar o diGmetro desejado rodando o
encoder.
» Apds 3 segundos, a atual regulag¢do de soldadura
volta a estardisponivel.

2. Carregarno botdo, paraseleccionar o programa

pretendido..

3. Sinergia

3/5 4/6

4. Selecionar o pardmetro de diGmetro do elétrodo
premindo o botdo do encoder.

5. Selecionarum valorde diGmetro do elétrodo
rodando o encoder.

» Automaticamente, serd carregada uma pré-

selecdo de valores dos pard@metros de soldadura.
Os pardmetros de soldadura podem ser sujeitos a
regulag¢do adicional:

6. Ativararegula¢do do pard@metro desejado,
premindo o botdo do encoder.

7. Rodarateclade codificacdo (“encoder”), para
regular o valor do parédmetro seleccionado.

Par@metros de soldadura

8. Sinergiadidmetro do elétrodo.

9. Corrente de soldadura.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

23
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Eléctrodo rutilo

Corrente

Didmetro de Hot start Arcforce
soldadura

2.0 40A 100% 0s -5

2.5 60A 100% 0s -5

3.2 100A 100% 0s -5

4.0 135A 100% 0s -5

Eléctrodo bdsico

Corrente

Didmetro de Hotstart Arcforce
soldadura

2.0 65A 1209%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3

Eléctrodo celulésico

Corrente

Didmetro d e | Hotstart Arc force
soldadura

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

24

Tabela de valores predefinidos

h bohler

welding by voestalpine

114



" bohler

welding by voestalpine

5.4 Ecrd principal do processo MMA Pulsado

UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

Sele¢do do processo de soldadura

1. Selecionar o processo desejado premindo o botdo.

2. Processo seleccionado (Verde).

3. Corrente de soldadura (valor médio).

4. Permiteregularacorrente de soldadura.

Corrente de soldadura

Minimo Mdximo

Predefinido

20 A Imax

100A

Definicdo dos parGmetros

1. Premir ateclade codifica¢do (“encoder”), para
activar aregula¢do do pardmetro seleccionado.

2. Rodarateclade codificagdo (“encoder”), para
regular o valor do par@metro seleccionado.

Para@metros de soldadura

3. Pulsacdode corrente.

4. Dutycycle.

5. Frequénciade pulsac¢do.

6. Hotstart.

7. Arcforce.

Pulsa¢do de corrente
Minimo Mdximo Predefinido
100% 260% 140%

Duty cycle
Minimo Mdximo Predefinido
10% 90% 50%

Frequéncia de pulsa¢do
Minimo Mdximo Predefinido
0.2Hz 5Hz 0.2Hz

25

115

PT



UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO bohler

welding by voestalpine

5.5 Ecrd principal do processo TIG Lift

3 Sele¢do do processo de soldadura

1. Selecionar o processo desejado premindo o botdo.
2. Processo seleccionado (Verde).
3. Corrente de soldadura.

4. Permiteregularacorrente de soldadura.

PT Corrente de soldadura
Minimo Mdaximo Predefinido
10A Imax 100 A

Eg‘ Para definir os par@metros, consultar o capitulo
de configuragdo (setup).

5.6 Ecrd principal do processo TIG LIFT Por Pontos

3 Sele¢do do processo de soldadura

3
i

1. Selecionar o processo desejado premindo o botdo.

w1
5

2. Processoseleccionado (Verde).

-

3. Corrente de soldadura.

4. Permiteregularacorrente de soldadura.
Corrente de soldadura

Minimo Mdaximo Predefinido

10A Imax 100 A

Definicdo dos parGmetros
1. Premir atecla de codifica¢cdo (“encoder”), para
activararegula¢cdo do pardmetro seleccionado.
2. Rodar ateclade codificagdo (“encoder”), para
regular o valor do pardmetro seleccionado.
Pardmetros de soldadura
3. Tempo de soldadura.
Tempo de soldadura

Minimo Mdximo Predefinido

Os 60s 0,5s

Eg Para definir os par@metros, consultar o capitulo
de configuragdo (setup).
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UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

5.7 Ecrd de programas (JOB POINT)

1.

Ecrd principal

Premir e manter premido o botdo durante 3
segundos.

2. Funcdo ativada (Verde).

3. Memoériavazia (Branco).

1.

. Programa armazenado (Verde).

Armazenamento de programas

Selecionar o slotde memédria desejado premindo o
botdo.

2. Memériavazia (Branco).

3. Paraguardar os pardmetros de soldadura, premir

1.

obotdo do encoder (3 segundos).Acordoiconedo
slot de memdéria muda de branco para verde.

Recuperacdo de programas

Carregar no botdo, para seleccionar o programa
pretendido..

2. Programa armazenado (Verde).

3. Amodifica¢do dos parG@metros de soldaduraoua

altera¢do do processo de soldadura é assinalada
comamudang¢ade cordoiconedoslotde
meméria para vermelho.

4. Premirobotdodoencoderatéoiconedoslot

1.

voltar aficarverde, pararepor os pardmetros
iniciais guardados (3 segundos).

Cancelamento de programa

Carregar no botdo, para seleccionaro programa
pretendido..

2. Programa armazenado (Verde).

3. Cancelarojob, premindo o botdo do encoderaté

oiconedoslotficarbranco (3 segundos.)

27
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6. DEFINICOES

Permite a defini¢do e aregula¢do de uma série de pard@metros adicionais para um controlo melhorado e mais
preciso do sistema de soldadura.

Acesso adefinicoes

O<f=—OFF
Q

» Desligar o gerador colocando aalavancado interruptor na posi¢do "0".
» Ligarogerador, mantendo premido o botdo do encoder.
» Manter premido o botdo do encoderdurante 5 segundos.

» Aintroducdo serd confirmada pelainscricdo SEt que surge no visor.

Selec¢do eregula¢cdo do par@metro desejado
» Rodarateclade codificagdo (“encoder”) até visualizar o cédigo numérico relativo ao pardmetro.

» Neste momento, carregarnateclade codificagdo permite avisualiza¢do do valor definido para o parGmetro
seleccionado e arespectivaregulagdo.

Saida de definicdes
» Parasairda configuragdo, premir o botdo do encoderdurante 5 segundos.

6.7.1 Lista de par@metros na configurag¢do (TIG)

Pog  Pés-gds

Permite regular o fluxo de gds no fim da soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido

4s 20.0s 6.0s

Al Corrente inicial (%-A)

Permite regular acorrenteinicial de soldadura.
Permite obter um banho de fusGo mais ou menos quente, imediatamente apds aigni¢do do arco.

Minimo Mdaximo Predefinido

10% 200 % 25%

tl Durac¢do de correnteinicial

Permite a defini¢do do periodo de tempo em que a corrente inicial € mantida.

Minimo Mdximo Predefinido

45 14 s 0.2s

tuP  Rampadesubida
Permite definiruma passagem gradual entre a corrente inicial e a corrente de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido

4s 10.0s 0.5s
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Rampadedescida
Permite definiruma passagem gradual entre a corrente de soldadura e a corrente final.

Minimo Mdximo Predefinido
Os 3s 0.5s
Corrente final (%-A)
Permite regular a corrente final.
Minimo Mdximo Predefinido
10 % 200 % 25%

Duracdo de corrente final

Possibilita a definicdo do periodo de tempo em que a corrente final € mantida.

Minimo Mdaximo Predefinido

4s 10.0s 0.2s

Soldadura por pontos

Permite a activa¢do do processo de “soldadura por pontos” e definir o tempo de soldadura.
Permite a temporiza¢do do processo de soldadura.

AcT sempre ativa
@ Descrigdo do funcionamento com eletrovdlvula de gds.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gds, é necessdrio abrir a vdlvula de gds
manualmente.

» Tocarcom o elétrodo na pe¢aasoldar, parainiciar a fase pré-gds.

» Igni¢do do arco no modo Lift. Ao levantar o lan¢a-chamas da pe¢a, ocorre aigni¢do do arco.
» Oarcopermanece ativo durante o tempo predefinido.

2T 2 Fases

@ Descri¢do do funcionamento com eletrovdlvula de gds.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gds, é necessdrio abrir a vdlvula de gds
manualmente.

» Tocarcom o elétrodo na pe¢aasoldar.
» Ao premirobotdodolan¢ca-chamas, teminicio a fase pré-gds.
» Igni¢cdo do arco no modo Lift. Ao levantar o lan¢a-chamas da pe¢a, ocorre aigni¢do do arco.

» Oarcopermanece ativo durante o tempo predefinido.

Minimo

Mdximo

Predefinido

0.1s

60.0s

0.5s
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TriggerTig
AcT sempre ativa
[g Descrigdo do funcionamento com eletrovdlvula de gds.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gds, € necessdrio abrir a vdlvula de gds
manualmente.

» Tocarcom o elétrodo na pe¢aasoldar, parainiciar a fase pré-gds.
» Igni¢cdo do arco no modo Lift. Ao levantar o lan¢a-chamas da pe¢a, ocorre aigni¢do do arco.

» Ao efetuar uma oscilagdo do langa-chamas regista-se a extingdo do arco, enquanto o gds
continua fluirdurante o tempo de pés-gds.

i f

2T 2 Fases
@ Descri¢do do funcionamento com eletrovdlvula de gds.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gds, é necessdrio abrir a vdlvula de gds
manualmente.

» Tocarcom o elétrodo na pe¢aasoldar.
» Ao premiro botdodolanca-chamas, teminicio afase pré-gds.
» Ignicdo do arco no modo Lift. Ao levantar o langa-chamas da pe¢a, ocorre aigni¢do do arco.

» Soltando o botdo produz-se o desligamento do arco enquanto que o gds continua a fluir pelo
tempo de pds-vazdo.

4T 4 Fases
[g’ Descri¢do do funcionamento com eletrovdlvula de gds.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gds, é necessdrio abrir a vdlvula de gds
manualmente.

» Tocarcom o elétrodo na pe¢aasoldar.
» Premirobotdo dolan¢a-chamas parainiciar afase pré-gds.

» Igni¢do do arco no modo Lift. Ao levantar o langa-chamas da pe¢a, ocorre a igni¢gdo do arco
segundo asdindmicas predefinidas. Ao soltar o botdo dolan¢a-chamas, o arco mantém-se ativo.

» Libertarobotdo antes da conclusdo das dindmicas provoca a extingdo imediata do arco.

» Asegunda pressdo do botdo, ocorre o desligamento do arco segundo as dindmicas de extingéo
do arco, enquanto o gds continua a fluir durante o tempo de pés-gds.

» Libertar o botdo antes do fim das sequéncias de desligamento do arco, provoca a extingdo
imediatadoarco.

6.7.2 Lista de par@metros na configura¢do (configura¢do da unidade)

dis

Hod

Fn

Tipode medida

Permite configurar no visor aleitura da corrente de soldadura ou da tensdo.

Hold Last Parameter

Se ativo, os valores dos Ultimos pard@metros de soldadura serdo exibidos no visor, durante cinco
segundos, apds o desligamento do arco.

Menu de configura¢do do equipamento

Permite entrar no menu de configura¢do do equipamento.

» Paraacesso aosubmenu, premir o botdo do encoder.

» Rodaroencoder paraselecionaraconfigura¢do desejada.

» Premiroencoderparaconfirmar.

» Aseguir,as configura¢des disponiveis.
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F1

F2

F3

Fl

F5

DEFINICOES

Configura¢do do sistema
Configurag¢do do sistema: F1
* Processo de soldadura MMA
* Processode soldadura TIGLIFT
» Fun¢do ativada: Hot start

* Funcdo ativada: Arc force

Configuragdo do sistema
Configura¢do do sistema: F2
e Processo de soldadura MMA
 Processode soldadura TIGLIFT
* Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos
» Funcdo ativada: Hot start

» Func¢do ativada: Arc force

Configura¢do do sistema
Configura¢do do sistema: F3
* Processo de soldadura MMA
* Processode soldadura TIGLIFT
* Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos
* Funcdo ativada: Hot start
» Funcdo ativada: Arc force

* Func¢do ativada: Sinergias

Configura¢do do sistema
Configura¢cdo do sistema: F4
e Processo de soldadura MMA
* Processo de soldadura MMA Pulsado
e Processo de soldadura TIGLIFT
* Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos
 Funcdo ativada: Hot start
* Funcdo ativada: Arc force

« Func¢do ativada: Sinergias

Configuragdo do sistema
Configura¢cdo do sistema: F5
 Processo de soldadura MMA
* Processo de soldadura MMA Pulsado
* Processode soldadura TIGLIFT
* Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos
* Funcdo ativada: Hot start
» Funcdo ativada: Arc force
» Fun¢do ativada: Programas (JOB POINT)

» Fun¢do ativada: Sinergias
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Sleep

Se ativa, apds o tempo selecionado no valor de segundos de inatividade, a mdquina entra no
modo desligado.

Definirum valor de tempo dentro dointervalo

Valor Tempodeinatividade
OFF Nd&o ativo

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Manuten¢do programada

Se ativo, o aparecimento no visor do simbolo de manuteng¢do indica que é recomendado executar
amanutencdo.

Reset

Permite redefinir todos os pard@metros para os valores predefinidos.
» Paracomecgaro procedimento, premir o botdo do encoder.

» Rodaroencoderaté aovalor: ON

» Premirateclade fun¢do dadireita durante 5 segundos.
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7. MANUTENGAO

Ainstalagdodeve sersubmetidaaoperagdesde manutencdoderotina,deacordocomasindicagdes
dofabricante. Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso
edeservigodeverdo estarfechadas e trancadas. Os sistemasndo devem ser submetidos a qualquer
tipo de modificag¢do. Evitar a acumulac¢do de poeiras condutoras de electricidade perto das aletas

de ventilacdo e sobre as mesmas.
Asoperacdes de manutencdo deverdo ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado. A

reparacdo ou substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-
autorizado implica a imediata anula¢do da garantia do produto. A eventual repara¢do ou
substituicdo de componentes do sistema tem de ser executada exclusivamente por pessoal técnico
qualificado.

Antes da qualqueropera¢cdo de manuteng¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrica!l

> O ©

~N

.1 Efectuar periodicamente as seguintes operagdes
1.1 Anlegg

Limpar ointerior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves.
Verificar asligagdes eléctricas e todos os cabos de ligagdo.

N

O

N

.1.2 Para a manuten¢do ou substituicdo de componentes da tocha, do porta-eléctrodos
e/oudos cabosde terra:

Verificar atemperatura dos componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.
Utilizar sempre luvas conformes s normas de seguranca.

Utilizar chavesinglesas e ferramentas adequadas.

QP

7.2 Ansvar
= Caso areferida manuten¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o
Q‘? fabricante de toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instrugdes isentard o
fabricante de toda e qualquer responsabilidade. Se tiver quaisquer davidas e/ou problemas, ndo
hesite em contactar o centro de assisténcia técnica mais perto de si.
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8. CODIGOS DE ALARME

ALARME
Ainterven¢cdo de um alarme ou a superacdo de um limite de alerta critico provoca um sinal visual no
painel de comando e o bloqueio imediato das operac¢des de soldadura.

ATENGCAO
Aultrapassagem de um limite de alerta provoca uma assinalag¢do visual no painel de comando, mas
permite continuar as operac¢des de soldadura.

Incluimos, a seguir, umal lista com todos os alarmes e limites de alerta inerentes ao sistema.

| EAO‘I Sobretemperatura t J {E%S Sobrecorrente Af}
[ A . ) A | Botdodolanca-chamas
E a g tealigaca
L E13 rro de comunicag¢do |‘.J E36 gge&\qlsi%gumrggtgo igacdo
A Fio colado (Automatizagéoe Z
E50 | robdtic)
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9. RESOLUGAO DE PROBLEMAS

O equipamento ndo liga

Causa

» Tomada de alimentacdo sem tensdo.

» Ficha ou cabo de alimentag¢do danificado.

» Fusivel geral queimado.

» Interruptor de funcionamento danificado.

» Sistema electrénico danificado.

Solucdo

» Verificar e reparar o sistema eléctrico, conforme
necessdrio.

» Recorrer a pessoal especializado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparacdo do sistema.

» Substituir o componente danificado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
repara¢cdo do sistema.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparacdo do sistema.

Ndo hd poténcia na saida (a mdquina ndo solda)

Causa

» Botdo de accionamento datocha
danificado.

» Equipamento sobreaquecido (alarme
térmico - barra LED vermelha).

» Ligag¢do aterraincorrecta.

» Sistema electrénico danificado.
(Equipamento em standby - barra LED
branca)

Poténcia de saidaincorrecta
Causa
» Selec¢cdoincorrectado processode

soldadura ou comutador de selecgdo
defeituoso.

» Definicdo incorrecta dos pardmetros ou

fun¢des do sistema.

» Potenciometro/"encoder” pararegula¢cdo

da corrente de soldadura danificado.

» Tensdo de rede fora dos limites.

» Sistema electrénico danificado.

Soluc¢do

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparacdo do sistema.

» Aguardar que o sistema arrefe¢ca, sem o desligar.

» Executar correctamente aliga¢do de terra.

» Consultaraseccdo “Instalacdo”.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.

Solucdo

» Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

» Efectuar areposi¢do aos valores originais e redefinir os
pardmetros de soldadura.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparacdo do sistema.

» Executar correctamente aliga¢do dainstalac¢do.

» Consultar asecg¢do “Ligagdes”.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparacdo do sistema.
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10. INSTRUCOES OPERACIONAIS

10.1 Soldadura manual por arco voltaico (MMA)

Preparac¢do dos bordos

Paraobterboassoldaduras é semprerecomenddvel trabalhar pe¢aslimpas, ndo oxidadas, sem ferrugem nem
outros agentes contaminadores.

Escolhado eléctrodo

O didmetro do eléctrodo a utilizar depende da espessura do material, da posi¢do, do tipo de jungdo e do tipo
de prepara¢do aque a pegaasoldartenhasido sujeita.

Eléctrodos com maior diGmetro exigem, como é légico, correntes muito elevadas, com um consequente
fornecimento de calor muito intenso durante a soldadura.

Tipoderevestimento Propriedades Utilizacdo
Rutilo Facil. de utilizacéo Todas as posi¢des
Acido Altavelocid. de fus@o Plano
Bdsico Caract. Mecdnicas Todas as posi¢coes
Celulésico Maior penetra¢do Todas as posi¢des

Escolhada corrente de soldadura

Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de eléctrodo utilizado, sdo especificados pelo
fabricante naembalagem do eléctrodo.

Acender e manteroarco

O arco eléctrico é produzido por friccdo da ponta do eléctrodo na pecade trabalholigadaao cabodeterrae,
logo que o arco estiver aceso, afastando rapidamente a vareta para a distdncia normal de soldadura.
Normalmente, paramelhoraraigni¢cdodoarco, é fornecidauma corrente inicial superior,de modo a provocar
um aquecimento subito da extremidade do eléctrodo, paramelhorar o estabelecimento do arco (“Hot Start”).
Uma vez o arco aceso, inicia-se a fusdo da parte central do eléctrodo que se deposita em forma de gotas no
banho de fusdo da pe¢aasoldar.

O revestimento externo do eléctrodo é consumido, fornecendo o gds de protec¢do para a soldadura,
assegurando assim que a mesma serd de boa qualidade.

Paraevitar que as gotas de material fundido apaguem o arco, por curto-circuito, e colem o eléctrodo ao banho
de fus@o, devido a uma aproximag¢do acidental entre ambos, é disponibilizado um aumento tempordrio da
corrente de soldadura, de forma a neutralizar o curto-circuito (Arc Force).

Caso o eléctrodo permanec¢a colado & peca a soldar, a corrente de curto-circuito deve ser reduzida para o
valor minimo (“antisticking”).

Execuc¢do dasoldadura

L'angolodiinclinazione dell'elettrodo varia asecondadel
numero delle passate, il movimento dell'elettrodo viene
eseguito normalmente con oscillazioni e fermate ai lati
del cordonein modo da evitare un accumulo eccessivo di
materiale d'apporto al centro.

Remoc¢do daescéria
Asoldadura por eléctrodos revestidos obriga d remog¢do da escéria apds cada passagem.

Aescéria éremovidacomum pequeno martelo ou comuma escovaq, se estiver fria.
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10.2 Soldadura TIG (arco continuo)
Descricdo

O processo de soldadura TIG (“Tungsten Inert Gas” - Tungsténio Gds Inerte) baseia-se na presenca de um arco
eléctrico aceso entre um eléctrodo ndo consumivel (tungsténio puro ou em liga, com uma temperatura de
fusGodecercade 3370°C)eapegadetrabalho;umaatmosferade gdsinerte (Grgon) assegura a protecgdo do
banho de fusdo.

O eléctrodo nunca deve tocar na pec¢a de trabalho, para evitar o perigo representado pela entrada de
tungsténio na junta; por esse motivo, a fonte de alimenta¢do de soldadura dispde, normalmente, de um
dispositivo deinicio do arco que gera uma descarga de alta frequéncia e alta tensdo, entre a extremidade do
eléctrodo e a peca de trabalho. Assim, devido & faisca eléctrica que ioniza a atmosfera gasosa, o arco de
soldadura comeg¢a sem que haja contacto entre o eléctrodo e a pe¢a de trabalho.

Existe ainda outro tipo de arranque com introdu¢des reduzidas de tungsténio: o arranque em “lift” (elevag¢do)
que ndo requer alta frequéncia mas apenas um curto-circuito inicial, a baixa corrente, entre o eléctrodo e a
pecaasoldar; oarcoinicia-se quando o eléctrodo sobe e a corrente aumenta até atingir o valor de soldadura
previamente estabelecido.

Para melhorar a qualidade da parte final do corddo de soldadura é importante verificar com precisdo a
descidada corrente de soldadura e é necessdrio que o gds flua no banho de fusdo por alguns segundos, apds
afinalizagdo do arco.

Em muitas condi¢des operativas é util poder dispor de 2 correntes de soldadura predefinidas e poder passar
facilmente de uma para outra (BILEVEL).

Polaridade de soldadura

D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity - Polaridade Directa de Corrente

© Continua)

Esta é a polaridade mais utilizada e assegura um desgaste limitado do eléctrodo
(1), umavez que 70 % do calor se concentra no dnodo (ou seja, na pegal).

% 11\ i Comaltasvelocidades de avanc¢o e baixo fornecimento de calor obtém-se banhos

desolda estreitos e fundos.

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity - Polaridade Inversa de Corrente

Ndo se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas provocariam um

J
® ) Continua)
Apolaridadeinversaé utilizada nasoldadurade ligas cobertascomumacamada
desgaste excessivo do eléctrodo.

J

/ l \ de 6xido refractdrio, com uma temperatura de fusdo superior d dos metais.
D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed - Pulsa¢cédo de
T Polaridade Directa de Corrente Continua)

D.CSP

A adop¢do de uma corrente continua pulsada permite controlar melhor o banho

N\ de fusdo, em condi¢cbes operacionais especificas.

N sy O banho de fus@o é formado pelos impulsos de pico (Ip), enquanto a corrente de
t

T base (Ib) mantém o arco aceso; isto facilita a soldadura de pequenas espessuras,

D.C.5.P ~PULSED

commenosdeformag¢des, melhorfactorde forma e consequente menor perigode
formac¢do de fendas a quente ede introdu¢des gasosas.

Comoaumentodafrequéncia(médiafrequéncia) obtém-se um arco mais estreito,
mais concentrado e mais estdvel, o que permite uma melhor qualidade de
J soldadurade espessuras finas.
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INSTRUCOES OPERACIONAIS

Caracteristicas das soldaduras TIG

O procedimento TIG é muito eficaz na soldadura dos agos, quer sejam de carbono ouresultem de ligas, paraa
primeira passagem sobre os tubos e nas soldaduras que devam apresentar bom aspecto estético.

E necessdria polaridade directa (D.C.S.P.).

Prepara¢do dos bordos
Torna-se necessdrio efectuar uma limpeza cuidadosa bem como uma correcta prepara¢cdo dos bordos.

Escolha e preparac¢do do eléctrodo

Aconselhamos o uso de eléctrodos de cério ou lanténio, em alternativa, de 6xidos mistos de terras raras com

os seguintes didmetro:

L

Material de adi¢do

As barras de adicdo deverdo ter caracteristicas mecdnicas semelhantes ds do material base.
Ndo utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas podem conter impurezas resultantes da

manipula¢do, que poderdo afectar negativamente a qualidade da soldadura.

Limites de corrente Eléctrodo
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80 A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
O eléctrodo deverd ser afiado conforme indica a figura.
i ><

Gdsde protecgdo
Normalmente, é utilizado drgon puro (99,99 %).
Limites de corrente Gas
(DC-) (DC+) (AC) Bocal Fluxo
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80 A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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11. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas elétricas

CORE 185 MMA

Tensdo de alimenta¢do U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%)
Fusivel geral atrasado (MMA) 30
Fusivel geral atrasado (TIG) 30
Bus de comunicacdo DIGITALE
Poténcia mdxima de entrada (MMA) 3.24
Poténcia mdxima de entrada (MMA) 2.68
Poténcia absorvida em estado de

inatividade 30
Factor de poténcia (PF) (MMA) 0.99
Factor de poténcia (PF) (TIG) 0.99
Eficiéncia (u) (MMA) 87.2
Eficiéncia (p) (TIG) 83.8
Cos @ 0.99
Corrente mdaximade entrada ITmax (MMA) 27
Corrente mdxima de entrada ITmax (TIG) 18
Corrente efectiva [1eff (MMA) 13.5
Gamaderegulagcdo (MMA) 20-110
Gamaderegulag¢do (TIG) 10-140
Tensdo emvazio Uo (MMA) 76
Tens&o em vazio Uo (TIG) 76
Tensdo emvazio Ur(MMA) 15
Tensdo em vazio Ur (TIG) 15
Duty cycle

CORE 185 MMA 1x115
Duty cycle TIG (40°C)

(X=25%) 140
(X=60%) 90
(X=100%) 70
Duty cycle MMA (40°C)

(X=25%) 110
(X=60%) 71
(X=100%) 55

Caracteristicas fisicas

CORE 185 MMA

Grau de protecg¢do IP

Classe deisolamento

Dimensdes (Ixwxh)

Peso

Seccdo cabo de alimentacdo.
Comprimento do cabo de alimentag¢do
Tipode plugue de alimentagdo

Fluxo de ar

1%230 (+15%)
30
30
DIGITALE
6.44
51

30

0.99
0.99
90.3
86.6
0.99
28
24.5
S35
20-185
10-185
76
76
15
15

1x230

185
120
93

185
120
93

IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
sim

ENIEC 60974-1/A1:2019

Normas de construgdo
EN

59

60974-10/A1:2015

UM.

Vac

kVA
kW

%

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

U.M.

>
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12. PLACADE DADOS

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185M™

Ser. no:

Designed in EU
Assembled in PRC

PT EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.544

| EN IEC 60974-1 / A1:2019

EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

20A720.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
X 25% 50% 100%
T, 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
U, 27.4V (24.4V) 24.8V (22.8V) 23.7V (22.2V)
% 10A710.4V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
== X 25% 50% 100%
E‘ U = 76y & 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
° U, | 174V(15.6V) | 148V(13.6V) | 13.7V(12.8V)
=
0050 He U, 230V (115V) | 100 27A (27A) | I, 13.5A (13.54)
1P23s " Il & C€

40

h bohler

welding by voestalpine

130



" bohler

welding by voestalpine

Caracteristicas técnicas

13. SIGNIFICADO DA PLACA DE DADOS

2

Designed in EU
Assembled in PRC

s ] s |
11
719 M5 1 A6 [ 47
8 10 3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B | 17B
11
719 M5 T 6 [ 7
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B [ 17B
18 19 ] 20 | 21
22 B ¥ Ce

CE Declaracdo de conformidade UE
EAC Declaracdo de conformidade EAC
UKCA Declaracdo de conformidade UKCA

1 Marcade fabrico
Nome e morada do fabricante
Modelo de equipamento

A NN

N.° de série

XAXXXXXXXXXX Ano de fabrico
Simbolo do tipo de mdquina de soldar
Referéncia as normas de fabrico
Simbolo do processo de soldadura

> N o0 U

choque elétrico
9 Simbolo dacorrente de soldadura
10 Tensdonominalemvazio

11 Gamade corrente nominal mdxima e minimade
soldadura e correspondente tensdo de carga

convencional
12 Simbolo do ciclodeintermiténcia
13 Simbolo de corrente nominal de soldadura
14 Simbolo de tensdo nominal de soldadura
15 Valoresdo ciclodeintermiténcia
16 Valores do ciclo deintermiténcia
17 Valoresdo ciclodeintermiténcia
15AValores da corrente nominal de soldadura
16AValores da corrente nominal de soldadura
17A Valores da corrente nominal de soldadura
15B Valores da tensdo convencional de carga
16B Valores da tensdo convencional de carga
17B Valores da tensdo convencional de carga
18 Simbolo para aalimentagdo
19 Tensdonominalde alimentag¢do
20 Corrente nominal médxima de alimentacdo
21 Corrente eficaz mdxima de alimentacéo
22 Graude protec¢do

41

Simbolo para mdquinas de soldar adequadas para
trabalharem ambiente comrisco acrescido de
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14. DIAGRAMA

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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Lasting Connections

CORE 185 MMA
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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE
Constructorul RO

voestalpine Bohler Welding Arc Technology 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 urmdtorul produs:
CORE 185 MMA 55.22.002

este conform normelor europene:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

sicd aufostaplicate urmdtoarele standarde armonizate:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC63000:2018

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectii la producdtorul mentionat
anterior.

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizatd in prealabil de voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l. va
anula aceastd carte tehnica.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | %}%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. ETICHETA AVERTISMENTE

1.1 Protectie impotriva socurilor electrice

\:I?
j\ Socurile electrice pot produce moarte.

* Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric din interiorul sau din afara sistemului de sudare care este
activ (pistoletele, tevile, cablurile de masd, sarmele, cilindrii, bobinele, toate sunt conectate electric la
circuitul de sudurd).

« Asiguratiizolarea electricd a echipamentului sia operatorului utilizéind suprafete uscate si baze bineizolate
de potentialul pdmdantului sial masei.

* Asidurati-va cd sistemul este conectat corect la o prizd sila o sursd de putere care areimpdmantare.

» Nu atingeti doud pistolete sau doi portelectroziin acelasi timp.

» Dacd simtiti un soc electric, intrerupetiimediat operatia de sudare.

[g’ Aprinderea arcului si dispozitivul de stabilizare sunt proiectate pentru operatii de sudare manuale sau
mecanizate.

Cresterea lungimiii pistoletului sau a cablurilor de sudare cu peste 8 m va mari riscul producerii unui soc
electric.

1.2 Protectiaimpotriva fumului si gazelor
‘b) Fumul, gazul si praful produsein timpul procesului de sudare pot fiddundtoare sandatdatii.

@ In anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la aparitia cancerului sau poate
copiilor femeilorinsdrcinate.

« Statila distantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

* Asigurati,in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortatd.

» Dacd ventilatia este slabg, folositi mdsti sau aparate pentru respiratie.

» Dacd se sudeazdin locuri foarte mici, actiunea trebuie supravegheatd de un coleg care st afard.
* Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

« Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controldnd in mod regulat cantitatea de gaze
ddundtoare absobite, in comparatie cu valorile determinate in normele de sigurantd.

» Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de bazd folosit, materialul de adaos si de
unelesubstante folosite pentru curdtareasidegresareapieselorcare vorfisudate. Astfelurmaritiinstructiunile
redate de producdtorimpreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

» Nu efectuati operatiide sudarein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.

* Pozitionati cilindrii cu gaz afard sauin locuri cu o ventilatie foarte buna.
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1.3 Protectia utilizatorului si a altor persoane
Procesulde sudare este o sursdde propagarederadiatii,zgomot cdldurd sigaz care suntddundtoare.
A
=2

Pozitionati un paravan ignifugd pentru a proteja zona de sudurd de raze, picdturi si zguraincinsd.

Avertizatiorice persoand sd nu se uite fix la sudurd si sd se protejeze de razele arcului sau de metalul
incandescent.

’ Nu atingeti elementele proaspat sudate: cdldura poate cauza arsuri grave.
ru)““;z,.

Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneain toate operatiile efectuate dupdsudare,
Tntrucdt zgura se poate detasa de elementele sudaten timp ce acestea se rdcesc.

ﬁ Purtati mdsti care protejeazd fata si au un filtru potrivit de protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau
=z chair mai mult).

1.4 Precautiila folosirea tuburilor cu gaz

I@ Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune si pot exploda dacd nu se respectd conditiile de
transport, depozitare sau utilizare.

« Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie vertical& 1dngd un perete sau alt suport pentrua nu
cddeasaulovinimicdinjur.

. Tnsurubo;i capacul pentruaprotejarobinetulin timpul transportului, folosirii sila sférsitul oricdrei operatiide
sudare.

* Nuldsatituburile de gazlasoare,in conditiide schimbdribruste de temperaturd, la temperaturi prea marisau
preascdzute. Nu expuneti tuburile la temperaturi preajoase sau preainalte.

« Tineti tuburile de gaz la distantd de flacdri deschise, arcuri electrice, pistolete sau pistolet-electrod si
materiale incandescente pulverizate in timpul suddrii.

« Tineti tuburile de gazla distantd de circuitele de sudurd si circuitele electrice, in general.
» Cand deschidetirobinetul tubului, feriti-vd capul de orificiul de evacuare a gazelor.

. Tnchide'giintotdeaund supapa cilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

* Nu efectuati operatii de sudare pe un tub de gaz etansat.

» Un tub cuaercomprimat nu trebuie sa fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate
depdsi capacitatea reductorului cauzdnd explozia acestuia.

1.5 Campuri electromagnetice & interventii

@ Curentul trecand prin sistemul intern si extern de cabluri creazd un cdmp electromagnetic n
‘:‘?_\‘W vecindtatea cablurilor sichiar a echipamentului.

e Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp mai
ndelungat (efectele exacte suntincd necunoscute).

» Campurile electromagneticeinteractioneazd cu unele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate
auditive.

* Persoanele care austimulatori cardiacitrebuie sdTsi consulte mediciiinainte de aincepe operatiile de sudare.
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1.6 Prevenirea focului/explozilor
=

w Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

« Curdtatilocul de lucru sitmprejurimile de orice combustibil, produs sau obiect inflamabil.

» Materialele inflamabile trebuie sa fie la o distant& de cel putin 11 metri fatd de locul unde se sudeazd, dacd
nu, trebuie sd fie protejate corespunzdtor.

» Scdnteile siparticuleleincandescente pot sdri usor destul de departe si pot ajunge in imprejurimi chiar si prin
orificiiminuscule. Acordati o atentie deosebitd asupra sigurantei oamenilor si bunurilor.

* Nu efectuati operatii de sudare pe sau l&ingd recipiente sub presiune.

* Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise. Fiti foarte atenti atunci cdnd efectuati
operatii de sudurd pe tevi sau recipiente, chiar dacd acestea sunt deschise, golite sau curdtite foarte bine.
Oricerestde gaz, combustibil, ulei sau orice alt material similar poate cauza o explozie.

» Nu sudatiin locuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.
» Nu tdiatiTnlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

» Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sd nu intre, din greseald, in contact cu nimic ce este
conectatlacircuitulde masd.

* Positionatiun extintor Idngd zona de lucru.
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2. AVERTIZARE

&

&

Tnainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd cd ati citit in amdanuntit si ati
Tnteles continutul acestei brosuri.

Nu efectuati modificdri sau operatii de intretinere care nu aparin text. Producdtorul nu Tsi asuma
nicio rdspundere pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre
utilizatori ainstructiunilor din brosurd.

Manualul de utilizare trebuie pd&strat tot timpul in locatia de utilizare a aparatului. n plus fatd de
con\inutul manualuluide utilizare trebuie respectate toate reglementdrile general valabile, precum
sicele locale privind prevenirea accidentelor si protec\ia mediuluiinconjurdator.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. Tsi rezervd dreptul de a modifica oricdnd si fard
Tnstiintare aceastd brosurd.

Toate drepturile de traducere ori reproducere totald sau partiald prin orice mijloace (inclusiv
fotocopiile, filmul sau microfilmul) sunt restrictionate si interzise, fard un acord clar scris de
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

Instructiunile furnizate aiciau oimportantd vitald sisunt asadar necesare pentru aasigura garantia.

Producdtorul nuisiasuma nicio rédspundere, dacd utilizatorii nu respectd instructiunile din brosurd.

Toate persoanele care sunt implicate in montarea, punereain functiune, operareaq, revizia si intre\
inerea aparatului trebuie

« sd fie calificate in mod corespunzator,
¢ sd aibd cunostinte despre sudurd
« sG citeascdin totalitate si sd respecte cu strictete prezentul manual de utilizare.

Daca aveti orice indoiald sau problemd n legaturd cu utilizarea echipamentului, vd rugdm sa&
consultati personal calificat.

2.1 Mediulde lucru

O @

%,

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin
modalitdtiile si categoriile prevdzute Th norme si/sau in aceastd brosurd, potrivit instructiunilor
nationale siinternationale privind protectia. Alte intrebuintdri decat cele declarate exclusiv de catre
producdtor vor fi considerate total inadecvate si periculoase si astfel acesta nu Tsi asumd nicio
responsabilitate.

Acestelementtrebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediu industrial. Producdtorul
nuTsi asuma raspunderea pentru nicio daund produsd folosind aparatul in mediu casnic.

Echipmantul trebuie folositTn mediu cu temperaturdintre -10°Csi + 40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat si pdstratla 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 folosit Tn medii cu o umiditate mai mare de 50% la 40°C (104°F).
Echipamentul nu trebuie folosit Tn medii cu o umiditate mai mare de 90% la 20°C (68°F).

Sistemul nu trebuie folosit la o altitudine maimare de 2000 metrii deasupra nivelului mdrii.

Nu folositi aceastd masind pentru decongelareatevilor.
Nu folositi acest echipament pentruincdrcarea bateriilor si/sau a acumulatoarelor.

Nu folositi acest echipament pentru pornirea moarelor.

2.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

S P

Procesuldesudare este osursdde propagare deradiatii,zgomotcdldurd sigaz caresuntddundtoare.
Pozitionati un paravan ignifugd pentru a proteja zona de sudurd de raze, picdturi si zgura incinsd.
Avertizatiorice persoand sd nu se uite fix la sudurd si sd se protejeze de razele arcului sau de metalul
incandescent.

Purtati haine de protectie pentru a va proteja pielea de radiatiile arcului electric, de stropi si metal
incandescent. Hainele trebuie sd acopere tot corpul si trebuie sd fie:

intacte sifn conditiibune
— rezistentelafoc

— izolate siuscate

11
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Folositiintotdeauna pantofi potriviti care s asigure izolatiaimpotriva apei.

Folositiintotdeauna mdnusi potrivite care izoleazd electric si termic.

Purtati mdsti care protejeazd fata si au un filtru potrivit de protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau
chair mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai ales n timpul crdituirii sau Tn timpul indepdrtdrii zgurii
produsdin urma suddrii.

Nu purtatilentile de contact!

Dacain timpul suddrii se produce zgomot puternic care devine periculos, folositi cdsti duble. Daca
zgomotul ajungelaunnivel care depdseste limitalegald, delimitati-valoculde muncdsiasigurati-va
cd oricine este prin preajmd poartd cdsti de protectie.

Intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis Tn timpul procesului de sudare. Sistemul nu
trebuie sa sufere nici un fel de modificare.

Nu atingeti elementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsuri grave.

Urmatitoate prevederile descrise mai sus side asemeneaintoate operatiile efectuate dupd sudare,
Tntrucdt zgura se poate detasa de elementele sudatein timp ce acestease rdcesc.

Verificati ca pistoletul sa fie receTnainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-va cd sistemul de rdcire este oprit inaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul
cald ceiese din conducte poate cauza arsuri.

Intotdeauna sd avetilaindemd&nd un echipament de prim ajutor.

Nu subestimatinicio arsurd sau rand.

Tnainte de a pleca de la muncd, asigurati-vd cé totul este in sigurantd pentru a evita eventuale
accidente de persoane sau bunuri.

>0 ek

2.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor
Fumul, gazul si praful produsein timpul procesului de sudare pot fiddundtoare sandtdatii.

>

In anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la aparitia cancerului sau poate
copiilor femeilorinsdrcinate.

« Statila distantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

« Asigurati,in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortatd.

» Dacd ventilatia este slabg, folositi mdsti sau aparate pentru respiratie.

» Dacd se sudeazdin locuri foarte mici, actiunea trebuie supravegheatd de un coleg care st afard.
* Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

« Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controlédnd in mod regulat cantitatea de gaze
ddundtoare absobite, in comparatie cu valorile determinate in normele de siguranta.

« Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de bazd folosit, materialul de adaos si de
unelesubstante folosite pentru curdtareasidegresareapieselorcare vorfisudate. Astfelurmdaritiinstructiunile
redate de producdtorimpreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

» Nu efectuati operatiide sudarein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.

* Pozitionati cilindrii cu gaz afard sauin locuri cu o ventilatie foarte bund.

12 148



" bohler AVERTIZARE

welding by voestalpine

2.4 Prevenirea focului/explozilor

Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

« Curdtatilocul de lucru sitmprejurimile de orice combustibil, produs sau obiect inflamabil.

» Materialele inflamabile trebuie sa fie la o distant& de cel putin 11 metri fatd de locul unde se sudeazd, dacd
nu, trebuie sd fie protejate corespunzdtor.

» Scdnteile siparticuleleincandescente pot sdri usor destul de departe si pot ajunge in imprejurimi chiar si prin
orificiiminuscule. Acordati o atentie deosebitd asupra sigurantei oamenilor si bunurilor.

* Nu efectuati operatii de sudare pe sau l&ingd recipiente sub presiune.

* Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise. Fiti foarte atenti atunci cdnd efectuati
operatii de sudurd pe tevi sau recipiente, chiar dacd acestea sunt deschise, golite sau curdtite foarte bine.
Oricerestde gaz, combustibil, ulei sau orice alt material similar poate cauza o explozie.

» Nu sudatiin locuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

» Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sd nu intre, din greseald, n contact cu nimic ce este
conectatlacircuitul de masa.

* Positionatiun extintor [&ngd zona de lucru.

2.5 Precautiila folosirea tuburilor cu gaz

_L_;!/ Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune si pot exploda dacd nu se respectd conditiile de
m transport, depozitare sau utilizare.

« Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald Idngd un perete sau alt suport pentrua nu
cddeasaulovinimicdinjur.

. Tnsurubc;i capacul pentrua protejarobinetulin timpul transportului, folosirii si la sfé@rsitul oricdrei operatiide
sudare.

* Nuldsatituburile de gazlasoare,in conditiide schimbdribruste de temperaturd, la temperaturi prea marisau
preascdzute. Nu expuneti tuburile la temperaturi preajoase sau preainalte.

« Tineti tuburile de gaz la distantd de flacdri deschise, arcuri electrice, pistolete sau pistolet-electrod si
materiale incandescente pulverizate in timpul suddrii.

« Tineti tuburile de gazla distantd de circuitele de sudurd si circuitele electrice, in general.

» Cand deschidetirobinetul tubului, feriti-vd capul de orificiul de evacuare a gazelor.

. Tnchide'giintotdeaund supapa cilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

* Nu efectuati operatii de sudare pe un tub de gaz etansat.

* Untub cuaercomprimat nu trebuie sa fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate
depdsi capacitatea reductorului cauzdnd explozia acestuia.

2.6 Protectie impotriva socurilor electrice

A Socurile electrice pot produce moarte.

* Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric din interiorul sau din afara sistemului de sudare care este
activ (pistoletele, tevile, cablurile de masd, sarmele, cilindrii, bobinele, toate sunt conectate electric la
circuitul de sudurd).

* Asiguratiizolarea electricd a echipamentului si a operatorului utilizédnd suprafete uscate sibaze bine izolate
de potentialul pdmdantului sial masei.

* Asidurati-va cd sistemul este conectat corectla o prizd sila o surséd de putere care areimpdmdntare.
» Nu atingeti doud pistolete sau doi portelectroziin acelasi timp.
» Dacd simtiti un soc electric, intrerupetiimediat operatia de sudare.

Aprinderea arcului si dispozitivul de stabilizare sunt proiectate pentru operatii de sudare manuale
sau mecanizate.
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2.7 Campuri electromagnetice & interventii

@ Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sasi consulte mediciiinainte de aincepe operatiile
de sudare.

Curentul trecdnd prin sistemul intern si extern de cabluri creazd un cdmp electromagnetic in
vecindtatea cablurilor sichiar a echipamentului.

e Cdmpurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp mai
ndelungat (efectele exacte suntincd necunoscute).

» Campurile electromagneticeinteractioneazd cuunele echipamente precum stimulatori cardiacisau aparate
auditive.

2.7.1 Clasificarea EMCin concordantd cu: EN 60974-10/A1:2015.

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd in medii
industriale si rezidentiale, incluzénd locatiile rezidentiale unde energia electricd este asiguratd de
sistemul public de alimentare de joasd tensiune.

Clgso

Echipamentul clasa Anu este prevdzut pentru folosireainlocatiirezidentiale unde energia electrica
este asiguratd de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. In aceste locatii pot apdrea
anumite dificultdti In asigurarea compatibilitdtii electromagnetice a echipamentului de clasd A
datoritd deranjamentelor atdt conduse cdt siradiate.

Clg\so

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII ALE PLACUTEI sau SPECIFICATII TEHNICE.

2.7.2 Instalarea, folosirea si examinarea zonei

Acestechipament este confectionatin concordantd cu cerintele standarduluieuropean EN 60974-10/A1:2015
si se identificd ca un echipament “CLASA A”. Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
ntr-un mediuindustrial. Producdatorul nuisiasumd rdspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatul
n mediu casnic.

Utilizatorul trebuie sd fie expert in aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea in
functiune si folosirea echipamentuluiin concordanté cu instructiunile date de producdtor. Dacd se
observdvreo defectiune de naturd electromagneticd, utilizatorul trebuie sd rezolve problema chiar
sicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar, din partea producdtorului.

Tnorice situatie, defectiunile de naturd electromagnetice trebuie rezolvate cGt de repede posibil.

Tnainte de instalarea aparatului, utilizatorul trebuie sd evalueze potentialele probleme
electromagnetice care pot apdrea n imprejurimi, tindnd seama de conditiile de sandtate ale
persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele care au stimulatori cardiacisau aparate auditive.

@ O

2.7.3 Cerintele sursei principale

Echipamentul de putere Tnaltd, datoritd curentului initial scos din sursa principald, poate influenta calitatea
puteriigrilei. Prinurmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevdd impedanta retelei maxim permisibild
(Zmax), sau capacitatea minimd de alimentare (Ssc) cerutd de la punctul interfatei la grila publicd (punct al
cuplajului comun, PCC) pot recurge la anumite tipuri de echipamente (a se vedea datele tehnice). In aces caz,
este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sd se asigure, prin consultarea cu
operatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.ln cazde interferente,
este necesarsdseiamdsurisuplimentare de precautie, ca filtrarea alimentdrii principale.

Este de asemenea necesarsd seiain considerare posibilitateaizoldrii cablului de alimentare.
Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

2.7.4 Precautii privind caburile

Pentru a minimaliza efectele cdmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:
» Nuinfdsuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

» Nu vd pozitionatiintre cele doud cabluri (tineti-le pe améndoud pe aceeasi parte).

 Cablurile trebuie sd fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate cdt mai stréns una de alta si sa fie pe podea
sau cdt mai aproape de aceasta.

« Pozitionati echipamentul la o anumitd distantd fatd de zona de sudare.

 Cablurile trebuie sa fie tinute la distantd de alte cabluri.

14



" bohler AVERTIZARE

welding by voestalpine

2.7.5 Impdmantarea

Trebuie sd se tind seama de impdmdntarea tuturor componentelor din metal ale echipamentului de sudare si
acelordin apropierea acestuia. Impadmdntarea trebuie fdcutd in concordantd cu normele tdrii.

2.7.6 ITmpdmantarea piesei de lucru

Cand piesa de lucru nu este impdméntatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei,
impdmantarea piesei poatereduce emisiile. Esteimportant de stiut cdimpdmdntarea pieseidelucrunutrebuie
s& mdreascd riscul accidentelor utilizatorului, nici sd distrugd alte echipamente electrice. Impdmantarea
trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.

2.7.7 lzolarea

Izolarea altor cabluri sau echipamente aflate Th zond poate reduce problemele cauzate de interferentele
electromagnetice.

Pentru aplicatii speciale trebuie s@ se tind seama de izolareaintregului echi-pament de sudare.

2.8 Estimarea protectiei(IP)

IP23S
¢ Incintd protejatdTmpotriva accesuluila pdrtile periculoase la care se poate ajunge cu degetele sau

unde pot pdtrunde obiecte, cu un diametru mai mare sauegalcu 12,5 mm.
« Incintd protejatd impotriva ploiila un unghide 60°.

« Incintd protejatadimpotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apeiin echipamentcdnd
pdrtile mobile ale acestuia nu functioneazd.

2.9 Eliminarea cadeseu
. Nu aruncati echipament electricimpreund cu rezidurile normale.

Tn conformitate cu Directiva europeand 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice si
electronicesicureglementdrile 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 s& identifice centrele de colectare autorizate
adresdndu-se administratiilor locale. Aplicdnd aceste directive europene veti imbundtdtii starea
mediuluiinconjurdtor si sdndtatea umand!

» Pentrumaimulte informatii, consultatisite-ul.

15
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3. INSTALAREA

@ Instalarea trebuie realizatd doar de personal expert si autorizat de producdtor.
@ Tntimpul instaldrii, asigurati-v& ca sursa de energie sd fie deconectatd de laretea.

® Esteinterzisd conectarea multipld a sursei de energie (in serie sauin paralel).

3.1 Procedee deridicare, transport si descdrcare

« Echipamenmtul are o curea extensibild care se poate folosi pentru mutarea acesteiain mand sau pe umdr.
« Sistemul nu este prevazut cu elemente speciale pentruridicare.
* Folositi un motostivuitor si aveti grij& ca echipamentul s& nu cadd.
Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
@ Nu mutati sau suspendatiincdrcdtura deasupra persoanelor sau lucrurilor.

Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

3.2 Pozitionarea echipamentului

Urmatiregulile de maijos:

d

* Lasatiaccesla comenzile (panoul de comandd) si conexiunile echipamentului.

* Nu pozitionati echipamentulin locuri foarte mici.

» Nu pozitionati echipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie maimare de 10° decét suprafata pland.
* Pozitionati echipamentulintr-un loc uscat, curat si ventilat corespunzdtor.

* Feritiechipamentul de ploaie side soare.

» Consultati capitolul “Precautii la folosirea tuburilor cu gaz”.

3.3 Conectarea
Echipamentul este prevdzut cu un cablu de alimentare pentru conexiunealaretea.

Sistemul poate fi alimentatde laretea:
* monofazatd de 115V

*» monofazatd de 230V

Operatia cu acest echipament este garantatd pentru o tensiune pdnd la +15% tindnd seama de
valoarea reglatd.

Pentru a prevenirdnirea persoanelor sau distrugerea echipamentului, trebuie verificatd tensiunea
reteleistabilitd sitensiunea principaldselectatd, respectiv siguranteleinainte de conectarea masinii
laretea. Verificatide asemenea dacd cablul este conectatla o prizd cuimpdmdantare.

Echipamentul poate fi pusin functiune de un generator care garanteazd o tensiune de alimentare
stabild de +15%, tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de producdtor, in toate conditiile
posibile de operare sila o putere nominald maximd. in mod normal, de recomandd sd se foloseascd
un motogenerator cu o ratd dubld a puterii monofazate sau de 1,5 ori mai mare decdt o sursd
trifazatd. Tnainte de conectarea sursei de energie trebuie s& vé& asigurati cd generatorul este
controlat electronic.

<>

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie impdmantat corect. Tensiunea de retea este
prevdzutd cu un conductor de legare (galben - verde), care trebuie conectat la o prizd cu
imp&madntare. Aceastd sarmd galbend/verde nu trebuie sd fie NICIODATA folositd cu alti conductori
de tensiune. Verificati dacd instalatiile folosite au Tmpdmantare si dacd prizele se afld in conditii
bune. Instalati doar prizele certificate in conditii de sigurantd.

Conexiunile electrice trebuie fdcute de un tehnician calificat profesional, iar acestea sd fie in
concordantd cu normele actuale dintarain care echipamentul este instalat.

@
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3.4 Instalarea
3.4.1 Conexiune pentru sudarea SE

1 3

/] +

T Conectorclemdde masd
2 Prizd negativd (-)
3 Conectorclemd portelectrod

4 Prizd pozitivé (+)

» Conectaticablulde masdlaprizanegativd(-) asurseide putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelor
de ceasornic pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticablul port electrod la priza pozitivd (+) a sursei de putere. Introduceti in prizd si rdsuciti in sensul
acelor de ceasornic pdnd céind toate pdrtile sunt fixate.

1 Conector clemd portelectrod
2 Prizd negativd (-)
3 Conectorclemdde masd

4 Prizd pozitivé (+)

» Conectaticonectorul cabluluiclemeiportelectrodla priza negativd (-) a generatorului. Introducetiin prizd si
rdsucitiin sensul acelor de ceasornic pdnd cénd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticablulde masd la priza pozitivd (+) a sursei de putere. Introducetiin prizd si rdsucitiin sensul acelor
de ceasornic pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

17 153
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3.4.2 Conexiunea pentru sudarea WIG

Conectorclemd de masa
Prizd pozitivd (+)

Cupld pentru pistolet WIG
Priz& negativd (-)

Conector pentru conductade gaz

o U W

Reductorul de presiune

/77/' o)

5.\»;

» Conectaticablulde masdla priza pozitivd (+) asurseide putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelor
de ceasornic pdnd cand toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticuplapentru pistoletul WIG la priza pistoletului a sursei de putere. Introducetiin prizd si r@sucitiin
sensul acelor de ceasornic péind céind toate partile sunt fixate.

Eg’ Debitul de gaz poare fireglat folosind un robinet amplasat pe pistolet.

» Conectatiseparat conectorul de gaz al pistoletuluila sursade gaz.

1T Conectorclemdde masd

Prizd pozitivd (+)

Cupld pentru pistolet WIG

Prizd pentru torta

Cablul de semnal al pistoletului
Conector

Tub de gazculanternd

® N o0 UM NN

Conexiunea-imbinarea

» Conectaticablulde masdla priza pozitivd (+) a surseide putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelor
de ceasornic pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectati conectorul pentru pistoletul WIG la priza negativd (-) a sursei de putere. Introduceti in prizd si
rdsucitiin sensul acelor de ceasornic pdnd cénd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticablul de semnal al pistoletuluila conexiunea potrivitd.

» Conectatifurtunulde gaz al pistoletuluila conexiunea potrivitd.

2 1 1T Tubdegaz

2 Conexiuneade gazdinspate

of ]

» Conectatitubulde gazdelacilindrula conexiuneade gazdin spate. Reglatidebitulde gazdela5la151/m.
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PREZENTAREA SISTEMULUI

4. PREZENTAREASISTEMULUI

4.1 Panoul din spate

4.2 Panoul fise

Cablul de alimentare cu energie

Conecteazdsistemul laretea.

2 fintrerupdtor pornit/oprit

Comandd pornirea electricd a echipamentului.

RO

Are doud pozitii, ,0” -inchis si,,I” - deschis.

Cablul de alimentare cu energie
Conecteazdsistemul laretea.
intrerupdtor pornit/oprit

Comandd pornirea electricd a echipamentului.

Are doud pozitii, ,0” -inchis si,,I” - deschis.
Orificiu pentru gaz.

Prizd negativd (-)

ProcesulMMA:  Conexiunea cablului de
Tmpdmdntare

Procesul TIG: Conectare pistolet

Prizd pozitivd (+)
ProcesulMMA:  Conexiuneatortd electrod

Procesul TIG: Conexiunea cablului de
Tmpdmdntare

Prizd negativd (-)

ProcesulMMA:  Conexiunea cablului de
Tmpdmdntare
Procesul TIG: Conectare pistolet

Prizd pozitivd (+)
ProcesulMMA:  Conexiuneatortd electrod

Procesul TIG: Conexiunea cablului de
Tmpdmdntare

Orrificiu pentru gaz.

Conexiune butonul pistoletului
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4.3 Panoul de comanda frontal

1 Panoul de comandd frontal

3 12 8 9 10 11

<((i»))

4
1
2
o
Syn 8
9 VRD 13
7 8
6 6
14

Selectarea proceselorde sudare

Permite alegerea moduluide sudare.

[ ]
Procesul de sudurd MMA

[ |

/
Eﬂﬂ Proces de sudare MMA Pulsat
|

L'{ Procesul de sudurd WIG LIFT
|

10{ Proces de sudare TIG LIFT Punctare

Fooo
Functii
Permite selectarea diferitelor functii ale sistemului:

A"\_ Hot start

| & Arc force

Afisajpe 7 segmente

Afiseazd parametrii generali ai masiniiin timpul pornirii, setdri, permite citirea curentuluisi
tensiuniiin timpul procesului de sudare, precum si afisarea posibilelor erori.

Selector de mdsurdtori

Permite vizualizarea curentului sau tensiunii reale de sudare pe afisaj.

A Amperi
V Volti

Buton dereglare principal

Permite reglarea continud a curentuluide sudare.

20
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6 WM Tqgste functionale

7
8 Syn
0
1 ((‘i’))
2 g
B

Permite selectarea diferitelor functii ale sistemului:

Parametriide sudare

Graficul de pe panoul sursei permite selectarea sireglarea parametrilor de sudare.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Sinergie tip de material

Permite selectarea moduluide sudare dorit.

g Sinergie diametru electrod

E6013
utile

E70)_(X
asic
E6010/_1 1
ellulosic
Memorareprogrcm

Permiteinregistrarea simanagemenrul a 3 de job care pot fi personalizate de cdtre operator.

Dispozitive externe (RC)
Dispozitive externe (wireless)

Alarmdintretinere

VRD vRrD (Voltage Reduction Device)

Dispozitivdereducere a tensiunii

Permite reducerea tensiuniide iesirein limitele prevdzute de reglementdrile privind
utilizareain conditii grele.

Functie activd (Verde)

StandardOFF (Pictogramd indicatoare stinsd)

Contactati Departamentul de service pentru a solicita instructiuni de activare (eq-
service@voestalpine.com).

Bareled

Echipament pornit, aflatin standby (Alb)

Echipament pornit siarc aprins (Verde)

Echipamentin stare de alarmd - eroare (Rosu)

Echipamentin stare de alarmd - atentionare (Portocaliu) (=25% ciclu de functionare rdmas)

.~ | Echipamentin configuratie wireless (Albastru)
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5. UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

5.1 Ecranul principal

RO

5.2 Ecran principal al procesului MMA

Ecranul principal

1. Simbolul proceselor de sudare

» Procedeul selectat (Verde).

» Proces disponibil (Alb).
2. Simbolul functiei

« Functie activatd (Alb).

« Selectarea sireglarea parametrului cerut (Verde.)
3. Selectarea proceselorde sudare.

4. Permitreglarea parametrilor de sudare. (apdsati
pentru aderulasiselecta parametrii care trebuie
reglati).

Permite reglarea curentuluide sudare. (rotiti pentrua
modifica valoarea).

Selectati procesul de sudare

1. Selectati procesul dorit apdsénd butonul.
2. Procedeul selectat(Verde).
3. Simbolul functiei
e Functie activatd (Alb).
« Selectarea sireglarea parametrului cerut (Verde.)

4. Permitreglarea parametrilor de sudare. (apdsati
pentru aderula siselecta parametrii care trebuie
reglati).

Permite reglarea curentuluide sudare. (rotiti pentrua
modifica valoarea).

Curent de sudare

Minim Maxim Standard

20A Imax 100 A

Setarea parametrilor: Hot start
1. Selectati parametriide sudare prin ap&sarea
butonuluidereglare.

2. Functie selectatd pentrureglarea parametrilor
(Verde).

3. Reglativaloarea parametruluiselectat prinrotirea
butonuluidereglare.

Parametrii de sudare

4. Curentde pornire.

5. Timp de pornire.

Curent de pornire

Minim Maxim Standard

50% 200% 120%
Timp de pornire

Minim Maxim Standard

Os 3s 0.5s

22
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Setarea parametrilor: Arc force

1. Selectati parametriide sudare prin ap&sarea
butonuluidereglare.

]
=

2. Functie selectatd pentrureglarea parametrilor
(Verde).

3. Reglativaloarea parametruluiselectat prin rotirea
butonuluidereglare. RO

14
téh.
>

Parametriide sudare
Arc force

Minim Maxim Standard

-10 +10 0

5.3 Selectarea parametrilor de sinegie
@’ Functie disponibild numai cu procesul MMA.

Actionareasinergie
1. Apdsatisitineti apdsatbutonul timp de 3 secunde
pentru aactiva functiile de sinergie.
2. Functie activatd (Verde).
3. Sinergii (Alb).

Setarea parametrilor

1. Selectatielectrodul doritapdsdnd tasta
* @:selectare diametru activ.
« Selectatidiametrul doritrotind encoderul.

» Dupd 3 secunde, reglarea curentului de sudare
devine din nou disponibila.

2. Selectati programul dorit apdsénd butonul..

3. Sinergie

4. Selectati parametrul diametru electrod apdsénd
tasta encoder.

3/5 4/6

5. Selectatio valoare pentru diametrul electrodului
rotind encoderul.

» Sevorincdrca automat o serie de valori
preselectate ale parametrilor de sudare.
Parametrii de sudare pot fireglati suplimentar:

6. Activatireglarea parametruluidoritapdsénd
tastaencoder.

7. Reglativaloarea parametruluiselectat prinrotirea
butonuluidereglare.

Parametrii de sudare

8. Sinergie diametru electrod.
9. Curentdesudare.

10. Hotstart.

11. Arcforce.
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Electrodul rutil

Diametru Slf;z:; &2 Hotstart Arc force

2.0 40A 100% 0Os -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% 0Os -5

4.0 135A 100% 0Os -5
Electrod Bazic

Diametru sCL:jc:ert oS Hot start Arcforce

2.0 65A 120%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3
Electrod de celulozd

Diametru SL:JC:Z:; el Hot start Arc force

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

24
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5.4 Ecran principal al procesului MMA Pulsat

UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

Selectati procesul de sudare

1. Selectatiprocesul doritapdsénd butonul.

2. Procedeul selectat(Verde).

3. Curentdesudare (valoare medie).

4. Permitereglarea curentuluide sudare.

Curent de sudare

Minim

Maxim

Standard

20A

Imax

100A

Setarea parametrilor

1. Activatireglarea parametruluiselectat apdsénd

butonul dereglare.

2. Reglativaloarea parametruluiselectat prin rotirea

butonuluidereglare.

Parametriide sudare

3. Pulsatia curentului.
4. Dutycycle.
5. Frecventade pulsare.
6. Hotstart.
7. Arcforce.
Pulsatia curentului
Minim Maxim Standard
100% 260% 140%
Duty cycle
Minim Maxim Standard
10% 90% 50%
Frecventa de pulsare
Minim Maxim Standard
0.2Hz 5Hz 0.2Hz

25
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5.5 Ecran principal al procesului TIG Lift

Selectati procesul de sudare

1. Selectatiprocesul doritapdsénd butonul.
2. Procedeul selectat (Verde).

3. Curentdesudare.

4. Permitereglarea curentuluide sudare.

Curent de sudare

Minim Maxim Standard

10A Imax 100A

Eg‘ Pentru setarea parametrilor, consultati capitolul
Setare.

5.6 Ecran principal al procesului TIG LIFT Punctare

= [~ [~
N ]
RN

-

..\
W [}
=

Selectati procesul de sudare

1. Selectati procesul dorit apdsénd butonul.
2. Procedeul selectat(Verde).

3. Curentdesudare.

4. Permitereglarea curentului de sudare.
Curent de sudare

Minim Maxim Standard
10A Imax 100 A

Setarea parametrilor

1. Activatireglarea parametruluiselectat apdsénd
butonul dereglare.

2. Reglativaloarea parametruluiselectat prin rotirea
butonuluidereglare.

Parametrii de sudare

3. Timp desudare.

Timp de sudare

Minim Maxim Standard

Os 60s 0,5s

Eg Pentru setarea parametrilor, consultati capitolul
Setare.

26
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UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

5.7 Ecran programe (JOB POINT)

1. Apdsatisitinetiapdsatbutonultimp de 3 secunde.

Ecranul principal

2. Functie activatd (Verde).

3. Memorie goald (Alb).

4. Program memorat (Verde).

Memorare program

1. Selectatislotulde memorie dorit apdsand tasta.

. Memorie goald (Alb).

3. Pentruamemora parametrii de sudare, apdsati

tasta encoder (3 secunde).Culoarea pictogramei

slotuluide memorie se va schimba din albin verde.

Introducere program

1. Selectatiprogramul doritapdsand butonul..

. Program memorat (Verde).

3. Modificarea parametrilorde sudare sau

modificarea procesului de sudare este semnalatd
prin schimbarea culorii pictogramei slotului de
memoriein rosu.

. Apdsatitastaencoder pdnd cand pictograma

slotuluirevine la verde pentru arestabili parametrii

initialimemorati (3 secunde).

Stergerea programului

1. Selectati programul dorit ap&sand butonul..

. Program memorat (Verde).

3. Stergetilucrarea apdsdnd tasta encoder pdnd

27

cdnd pictograma slotului devine albd (3 secunde.)
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6. SETAREA

Permite setarea si reglarea unei serii de parametrii aditionali pentru un control corect si Tmbundtatit al
sistemului de sudare.

Intrareain modul de setare al sursei

od| m

» Opritigeneratorul trecdnd manetaintrerupdtorului pe "0".
» Pornitigeneratorul tindnd apdsatd tasta encoder.
» Tinetiapdsatbutonulencodertimp de 5 secunde.

» Intrarea va fi confirmatd prin simbolul SEt pe display.

Selectarea sireglarea parametrului cerut

» Rotiti butonul de reglare pdnd cdnd seindicd codul numeric corelat cu parametrul cerut.

» Dacdtastacodificatoruluieste apdsatdin acestmoment, valoarea setatd pentru parametrul selectat poate
fiafisatd sireglata.

lesirea din modul de setare al sursei

» Pentruaiesidinsetare, apdsatitastaencodertimp de 5 secunde.

6.7.1 Lista parametrilor de setare (TIG)

Pog  Postgazul

Permite reglarea debitului de gaz la sfarsitul sudurii.

Minim Maxim Standard

Os 20.0s 6.0s

Al Curentinitial (%-A)

Permite reglarea curentului de pornire.
Permite obtinerea uneibdide sudare mai caldd sau mairece dupd aprinderea arcului.

Minim Maxim Standard

10% 200 % 25%

tl Timpul curentuluiinitial

Permite reglarea timpului pentru care este mentinut curentulinitial.

Minim Maxim Standard

Os 10s 0.2s

tuP Panta decrestere

Permite setarea pasajuluidintre curentul initial si curentul de sudare.

Minim Maxim Standard

Os 10.0s 0.5s

28
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SETAREA

tdn Pantade cobordre

Permite setarea uneitreceritreptate intre curentul de sudare si curentul final.

Minim Maxim Standard
Os 3s 0.5s
A2 Curentul final (%-A)
Permite reglarea curentuluifinal.
Minim Maxim Standard
10 % 200 % 25%

t2 Timpul curentuluifinal

Permite reglarea timpului de mentinere a curentuluifinal.

Minim

Maxim

Standard

Os

10.0s

0.2s

RO

SPo  Sudurdinpuncte

Permite activarea procesului de sudarein puncte si stabilirea timpului de sudare.
Permite cronometrarea procesuluide sudare.

AcTintotdeauna activd

@ Descrierea functiondrii cu electrovalva de gaz.

Dacad utilizatiun model curobinet de gaz extern, este necesar sd deschidetirobinetul de gazmanual.
» Atingeticu electrodul piesa de sudat pentru a pornifaza de pre-gaz.

» Aprinderea arculuiin modul Lift. Laridicarea pistoletului arcul se aprinde.

» Arculradmane activ pentru timpul prestabilit.

2T 2 Pasi

@’ Descrierea functiondrii cu electrovalva de gaz.

Daca utilizatiun model curobinet de gaz extern, este necesar sd deschidetirobinetul de gazmanual.
» Atingeticu electrodul piesade sudat.

» Laapdsareabutonului pistoletului porneste fluxul de pre-gaz.

» Aprinderea arculuiin modul Lift. Laridicarea pistoletului arcul se aprinde.

» Arculrdmadne activ pentru timpul prestabilit.

Minim Maxim Standard

0.1s 60.0s 0.5s
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Trigger Tig

AcTintotdeauna activd

@’ Descrierea functiondrii cu electrovalva de gaz.

Dacd utilizatiunmodel curobinetde gaz extern, este necesar sd deschidetirobinetulde gaz manual.
» Atingeticu electrodul piesa de sudat pentru a pornifazade pre-gaz.

» Aprinderea arculuitn modul Lift. Laridicarea pistoletului arcul se aprinde.

» Prin agitarealind a pistoletului, arcul se stinge, iar gazul continud sd curgd pentru timpul de post-

| 4
Friv £
N
2T 2 Pasi

[? Descrierea functiondrii cu electrovalva de gaz.

Dacad utilizatiun model curobinet de gaz extern, este necesar sd deschidetirobinetul de gazmanual.
» Atingeticuelectrodul piesa de sudat.

» Laapdsareabutonului pistoletului porneste fluxul de pre-gaz.

» Aprinderea arculuiin modul Lift. Laridicarea pistoletului arcul se aprinde.

» Eliber@nddinnou butonul, arculiese sigazul continud sd curgd pdnd se ajunge la nivelul post gaz.
4T 4 Pasi

@ Descrierea functiondrii cu electrovalva de gaz.

Dacad utilizatiun model curobinet de gaz extern, este necesar sd deschidetirobinetul de gazmanual.
» Atingeticuelectrodul piesade sudat.

» Apdsatibutonul pistoletului pentru a pornifaza de pre-gaz.

» Aprinderea arculuiin modul Lift. La ridicarea pistoletului arcul se aprinde cu dinamica presetatd.
La eliberarea butonului pistoletului, arcul rdmdane activ.

» Eliberareabutonuluiinainte de finalizarea dinamicii provoacd stingerea imediatd a arcului.

» Laadoua apdsare a butonului arcul se stinge cu dinamica de stingere a arcului, in timp ce gazul
continud sd curgd pentru timpul de post-gaz.

» Eliberarea butonuluiinainte de finalizarea secventelor de stingere provoacd stingerea imediatd
aarcului.
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6.7.2 Lista parametrilor de setare (configurarea unitatii)

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

SETAREA

Tipul mdsurii

V& permite s& setati pe display citirea curentului de sudare sau a tensiunii.

Hold Last Parameter

Dacd functia este activatd, valorile ultimilor parametri de sudare vor fi afisate pe display timp de

cincisecunde dupd stingerea arcului.

Meniu de configurare a echipamentului

Permite accesarea meniului de configurare a echipamentului.
» Apdsatitastaencoder pentruaaccesasubmeniul.

» Rotitiencoderul pentru aselecta configuratia doritd.

» Apdsatitastaencoder pentru aconfirma.

» Maijos sunt prezentate configuratiile disponibile.

Configurareainstalatiei
Configurareainstalatiei: F1
* Procesul de sudurd MMA
* Procesul de sudurd WIG LIFT
« Functie activatd: Hot start

 Functie activatd: Arc force

Configurareainstalatiei
Configurareainstalatiei: F2
e Procesul de sudur@d MMA
* Procesul de sudura@ WIG LIFT
e Proces de sudare TIG LIFT Punctare
* Functie activatd: Hot start

« Functie activatd: Arc force

Configurareainstalatiei
Configurareainstalatiei: F3

e Procesul de sudurd MMA

* Procesulde sudurd WIG LIFT

 Proces de sudare TIG LIFT Punctare

e Functie activatd: Hot start

* Functie activatd: Arc force

» Functie activatd: Sinergii
Configurareainstalatiei
Configurareainstalatiei: F4

e Procesul de sudur@d MMA

* Proces de sudare MMA Pulsat

 Procesul de sudura WIG LIFT

» Proces de sudare TIG LIFT Punctare

« Functie activatd: Hot start

« Functie activatd: Arc force

* Functie activatd: Sinergii
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SLP

Ser

ISt

Configurareainstalatiei
Configurareainstalatiei: F5

e Procesul de sudurd MMA

e Proces de sudare MMA Pulsat

* Procesul de sudura@ WIG LIFT

e Proces de sudare TIG LIFT Punctare

* Functie activatd: Hot start

» Functie activatd: Arc force

* Functie activatd: Programe (JOB POINT)

* Functie activatd: Sinergii

Sleep

Daca functia este activatd, dupd timpul deinactivitate selectatin secunde, masina se opreste.
Setatiovaloare de timp cuprinsdininterval

Valoarea Timp deinactivitate
OFF Inactiv

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Intretinere programatd

Dacd functia este activatd, aprinderea simbolului deintretinere pe display indica faptul cd se
recomandd efectuareaintretinerii.

Resetare

Va permite sd resetati toti parametrii la valorile initale.

» Apdsatitastaencoder pentruaincepe procedura.

» Rotitiencoderul pdndlavaloarea: ON

» Apdsatitasta functionald din dreaptatimp de 5 secunde.

52
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7. INTRETINEREA

Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul
6 functiondrii echipamentului toate pdrtile de acces respectiv usile carcaselor trebuie sa fie inchise.

Sistemul nu trebuie sd sufere nici un fel de modificare. Preveniti acumularea 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 sd devind nulgd si

neavenitd. Repararea sau Tnlocuirea oricdror pdrti componente ale sistemului trebuiesc efectuate

doarde personal calificat.

Deconectati sursa de alimentare cu energie a masinii Tnaintea efectudrii oricdrei operatii de
intretinere!

~N

.1 Efectuati periodic urmdtoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

~

1.1 Anleeg

Curdtatisursade sudareinduntru prin suflare cuunjet de aerde presiune joasd respectiv cu ajutorul
unor periute cu peri moi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.

\1

1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectroduluisi/sau
cablului de masa:

Verificati temperatura componentelor si asigutati-va ca acestea sd nu fie supraincadlzite.

Folositi unelte corespunzdatoare.

@ Folositiintotdeauna mdnusi de protectie in concordantd cu normele de protectie standard.

~N

.2 Ansvar

= Nerespectarearegulilor deintretinere maisus mentionate va conduce la anularea certificatelor de
_@ garantie si scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nu Tsi asumd& nicio

responsabilitate in cazul nerespectdriiinstructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau
problemd nu ezitati sd contactati cel mai apropiat service.
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8. CODURIALARMA

ALARMA
Declansareauneialarme sau depdsirea uneilimite de sigurantd determind un semnal vizual pe panoul
de comandd si oprireaimediatd a operatiunilor de sudare.

AVERTISMENT
Depdsirea unei limite de sigurantd determind un semnal vizual pe panoul de comandd, dar permite
continuarea operatiunilor de sudare.

Maijos sunt enumerate toate alarmele si toate limitele de sigurantd referitoare la echipament.

| EAO‘I Supratemperaturd t J {E%S Supracurent Af}
[ A . ) A | Butonulpistoletuluiapdsatin
Eroare de comunicare - timpul pornirii
| E13 I"J E36 ech[i)pa?nentului
A Sarmd lipitd (Automatizare si Z
E50 | robotizare)

34

170



" bohler

POSIBILE PROBLEME

welding by voestalpine

9. POSIBILE PROBLEME

Echipamentul nu porneste

Cauza

» Lipsa tensiunii de alimentare la priza.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

» Siguranta de peretea sdritd/arsd.

» Intrerupatorul principal defect.

» Componente electronice defecte.

Solutia

» Verificatisireparatiretelele electrice.

» Acest lucru aserealize doarde cdtre personal calificat.

RO

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Inlocuiti componentele defecte.

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazd)

Cauza

» Trdgaciul pistoletului defect.

» Echipament supraincdlzit (alarmd termicd
- bard ledrosie).

» Impdmantare incorectd.

» Componente electronice defecte.
(Echipamentin standby - bard led albd)

Tensiune deiesire incorectd
Cauza

» Selectarea gresitd a procesului de sudare,
sau selector defect.

» Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

» Potentiometru/ buton pentrureglarea
curentuluide sudare defect.

» Tensiunea principaldin afaralimitelor de
functionare.

» Componente electronice defecte.

Solutia

» Inlocuiticomponentele defecte.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

» Asteptaticasistemul sd se rdceascd fard oprirea acestuia
(LED-ul galbenstins).

» Impdmantati sistemul corect.

» Cititi paragraful ,Instalare”.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.

Solutia

» Selectati corect procesul de sudare.

» Resetati sistemul si parametrii de sudare.

» Inlocuiti componentele defecte.

» Contactati cel mai apropiatservice pentruarepara
sistemul.

» Conectaticorect asistemul.

» Cititi paragraful ,Conectare”.

» Contactati cel mai apropiat service pentruarepara
sistemul.
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INSTRUCTIUNI DE OPERARE

10. INSTRUCTIUNI DE OPERARE

10.1 Sudarea manuald cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregdtirea pieselor

Pentru a obtine Tmbindri sudate de calitate este de preferat sd se lucreze pe componente curate, neoxidate,
lipsite de rugind sau alti agenti care ar putea compromiteimbinarea sudatd.

Alegerea electrodului

Diametrul electrodului care va fi folsit depinde de grosimea materialului, de pozitie, de tipul imbindrii si de
modul de preparare a pieselor care urmeazd a fisudate.

Electrozii de diametre mari necesitd in mod evident curenti mari, urmati de degajarea unei cantitdti mari de
cdldurdin timpul procesului de sudare.

Tipulinvelisului Caracteristici Pozitii de sudare
Rutilic Usor de folosit Toate pozitiile

Acid Vitezd mare de topire Sudurdinjgheab
Bazic Calitate superioard aimbindrii Toate pozitiile
Celulozic Pdtrundere maimare Toate pozitiile

Alegerea curentuluide sudare
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat pe pachet, de producdtorul de electrozi.

Aprinderea simentinerea arcului

Arcul se aprinde prin zgdrierea cu varful electrodului piesele conectate la cablul de masd; dupd ce arcul a fost
aprins, retrdgdnd rapid electrodul la distanta normal& de sudare, procesul poate continua.

Tn general, pentu aTmbundtdtii comportamentul aprinderii arcului, sursa furnizeazd un curentinitial penrtu a
Tncdlzibrusc varful electrodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odatd ce arcul afostaprins, partea centrald a electroduluiincepe sd se topeascd formdnd particule micicare
sunttransferatein baia de metal topit de la suprafata metalului de bazd prin intermediul arcului electric.
Tnvelisul exterior al electrodului se consuma 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 surtcircuitarea arculuisilipirea
electroduluide piesd, datoritd apropieriilor, este furnizatd o crestere temporard a curentuluide sudare pentru
apreveniformarea scurtcircuituluiintre electrod si piesd (Arc Force).

Dacd electrodul se lipeste de piesd, curentul de scurtcircuit este redus la minim pentru a facilita desprinderea
electroduluide piesd fard a deteriora clestele portelectrod (antilipire).

Executarea suddrii

Pozitiile de sudare variazd in functie de numarul de
treceri; deplasarea electrodului se face in mod normal,
fard oscilatii si se opreste la capetele cordonului de
sudurd,in asa felincdt sd se evite acumularea excesivd a
materialuluide umplerein centrul cordonului de sudare.

Indepdrtarea zgurii
Sudarea cu electroziinveliti solicitd indepdrtarea zgurii dupd fiecare trecere.

Zgura sendepdrteazd cu un ciocan mic sau dacd aceasta se poateindepdrta, prin periere.
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10.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)
Descriere

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeazd pe prezenta unui arc electric care se formeazd intre
un electrod neconsumabil (wolfram pur sau aliat, cu temperaturd de topire de aproximativ 3370°C) si piesd; o
atmosferd de gazinert (argon) protejeazd baia de metal.

Pentru a evita incluziunile periculoase de wolfram Tn imbinare, electrodul nu trebuie niciodatd sd intre in
contact cu piesa; din acest motiv, sursa de sudare este de obicei echipatd cu un sistem de aprindere a arcului
care genereazd o frecventd inaltd, o descdrcare de tensiune intre varful electrodului si piesa de lucru. Astfel,
datoritd scdnteii electrice, ionizdnd atmosfera de gaz, arcul electric se aprinde, evitdndu-se astfel contactul
dintre electrod si piesa.

Alttip de pornire posibil este cel cuincluziunireduse de tungsten: “pornirea prinridicare”, care nu are nevoie de
curenti de Tnaltd frecventd, ci doar de un scurt circuit initial la curenti mici, intre electrod si piesd; cénd
electrodul este ridicat, arcul este stabilit si curentul creste pand la valoarea setatd.

Pentru aimbundtati calitateaumpleriila sfarsitul cordonuluide sudare, esteimportant 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-astins.

Tnmulte conditiide operare, este folositor sd se poatd utiliza doi curenti de sudurd presetatisisd se poatd trece
cuusurintd de laun curentla altul (bilevel).

Polaritatea

D.C.S.P.(Curent continuu - polaritate directd)
© . . . - L o
; Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigurd o uzurd limitatd a
electrodului(1), din moment ce 70% din cdldurd se concentreazd pe anod (piesa).
Il\e_ Se obtin bdi de sudurd inguste si addnci cu viteze mari de deplasare si cantitate
% micd de cdldura.
D.C.R.P.(Curent continuu - polaritate inversd)
® ' Polaritateainversd se utilizeazd la sudarea aliajelor acoperite de un strat de oxid
refractar sitemperatura de topire mai mare, comparativ cu metalele.
/ I \e_ Nu se pot folosi curenti mai mari, deoarece acestia ar cauza uzura excesiva a
&] electrodului.
T . D.C.S.P.-Pulsat (Curent continuu - polaritate directd pulsatd)
D.C.S.P ~
In anumite conditii de operare, sudarea in curent continuu Tn regim pulsatoriu
T N\ conferd un bun control asupra Idtimii siad@ncimii bdii de sudurd.
= Baia de sudurd este formatd de curentul de varf(Ip),in timp ce curentul de bazd (Ib)
DVCAS_,_PULSE; mentine 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
scdzutla aparitiafisurilorla cald si a patrunderii gazului.
O datd cu cresterea frecventei (MF), arcul devine maiingust, mai concentrat, mai
! J stabil si calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.
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INSTRUCTIUNI DE OPERARE

Caracteristicile suddarii TIG

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atdt pentru sudarea otelului carbon cét si pentru sudarea
oteluluialiat, la sudarea stratului de rddd&cind la conducte sila suduriunde aspectul este foarte important.

Se cere polaritateadirectd (D.C.S.P.).

Pregdtirea pieselor

Este necesard o curdtire si o pregdtire mai corectd a marginilor.

Alegereasipregdtirea electrodului

Recomanddm utilizarea electrozilor cerati sau lantanati, alternativ electrozi de oxizi de pdmdénturi rare

amestecaticuurmdtoarele diametre:

L

Materialul de de adaos

Vergelele trebuie s& contind proiprietdti mecanice caracteristice, comparabile cu cele ale metalului de baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de bazd deoarece ele pot contine impuritdti care pot afecta in mod

negativ calitateaimbindriloe sudate.

Gazul de protectie

Tnmod tipic, se foloseste argon pur(99,99%)

Interval de curent Electrod
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Electrodul trebuie ascutit conform figurii.
i ><

Interval de curent Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Duzd Debit

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min

15-80 A - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80 A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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SPECIFICATII TEHNICE

11. SPECIFICATII TEHNICE

Caracteristici electrice

CORE 185 MMA
Tensiunea sursei U1 (50/60 Hz)

Sigurantd fuzibild cu reactie intérziata

(MMA)

Siguranta fuzibild cu reactie intérziata

(TIG)

Comunicare bus

Putere maximd deintrare (MMA)
Putere maximd deintrare (MMA)
Puterea absorbitdin stare inactiva
Factor de putere (PF) (MMA)

Factor de putere (PF) (TIG)

Eficientd (p) (MMA)

Eficientd (p) (TIG)

Cos o

Curent maxim de intrare Tmax (MMA)
Curent maximdeintrare [Tmax (TIG)
Curent efectiv |1eff (MMA)

Plajd dereglare (MMA)

Plaja de reglare (TIG)

Tensiune de mersin gol Uo (MMA)
Tensiune de mersin gol Uo (TIG)
Tensiunein gol Ur(MMA)
Tensiunein gol Ur (TIG)

Duty cycle
CORE 185 MMA

Duty cycle WIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Caracteristici fizice

CORE 185 MMA
Estimarea protectiei(IP)
Clasadeizolatie
Dimensiuni (Ixdxh)
Greutate

Capitolul cablul de alimentare cu energie

Lungimea cablu de alimentare
Tip priza de alimentare
Debitdeaer

Referinte normative

1x115 (£15%)

30 30
30 30
DIGITAL DIGITAL
3.24 6.44

2.68 5.1
30 30
0.99 0.99
0.99 0.99
87.2 90.3
83.8 86.6
0.99 0.99
27 28

18 24.5
13.5 13.5
20-110 20-185
10-140 10-185
76 76
76 76
15 15
15 15
1x115 1x230
140 185
90 120
70 93
110 185
71 120
55 93
IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
da

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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UM.

Vac

kVA
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Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

UM.
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12. SPECIFICATII ALE PLACUTEI

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185 AssoSdeRe
Ser. no:
RO EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY -

= QD= | BN IEC 609741/ A1:2019
‘ 2O | EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

= — 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)

_ | - X 25% 60% 100%

El U = 76y = 185A (110A) 120A(71A) 93A (55A)
o U, | 27.4V(244V) | 24.8V(22.8V) | 25.7V(222V)

th | = 10A/10.4V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%

El U = 7ev " 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
o U, | 17.4V(156V) | 14.8V(13.6V) | 13.7V(12.8V)

>
0050 He U, 230V (115V) | 10 27A(27A) | I, 13.5A (13.54)

P S e Ce
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SPECIFICATII TEHNICE

13. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE CARACTERISTICILOR TEHNICE ALE SURSEI

s ] s |
11
719 M5 1 A6 [ 47
8 10 3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B | 17B
11
719 M5 T 6 [ 7
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B [ 17B
18 19 ] 20 | 21
22 B ¥ Ce

CE Declaratie de conformitate EU
EAC Declaratie de conformitate EAC
UKCA Declaratie de conformitate UKCA

1 Marca
Numele si adresa producdtorului
Modelul masinii

A NN

Numdrul de serie

XKXXXXXXXXXX Anul fabricatiei
Simbolul unitatii de sudare

Referinte la standardele constructive
Simbolul proceselor de sudare

> N o0 U

Simbolul echipamentelor potrivite pentru

desfdsurarea activitatiiin medii expuse lariscul

socurilor electrice
9 Simbolul curentului de sudare
10 Tensiuneade mersingoldesemnatd

11 Tensiuneadeincdrcare conventionald
corespunzdtoare curentului maxim - minim

12 Simbolul cicluluiintermitent

13 Simbolul curentului de sudare desemnat

14 Simbolul tensiuniide sudare desemnatd

15 Valorile ciclului intermitent

16 Valorile cicluluiintermitent

17 Valorile cicluluiintermitent
15AValorile curentului de sudare desemnat
16AValorile curentului de sudare desemnat

17A Valorile curentului de sudare desemnat

15B Valorile tensiunii dencdrcare conventionald
16B Valorile tensiunii de incdrcare conventionald
17B Valorile tensiunii deTncdrcare conventionald
18 Simbolul alimentdrii

19 Tensiuneade alimentare desemnatd

20 Curentul de alimentare maxim desemnat
21 Curentul de alimentare maxim efectiv

22 Clasade protectie

41
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14. DIAGRAMA

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)

Q31681 200
(fe ds g)

888

|L

ouoe

I

— l-. avza
N WA 581 200 =g

RO
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Lasting Connections

CORE 185 MMA

PYKOBOACTBO NOJ1b3OBATESA

voestalpine Béhler Welding VoeStO I pl n e

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

Code 91.08.607 Date 01/09/2025 lMNepBoe nsaaHme 181
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3AABJTEHME O COOTBETCTBMM EC

Crpoutensb
voestalpine Bohler Welding Arc Technology 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

3QasIBNAET MOA CBOIO MCKITIOUUTENBHYIO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CIIEAYIOLLMM MPOAYKT:
CORE 185 MMA 55.22.002

nMmeeT crneaytolme ceptruodmkaTtsel EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

M YTO 6bINN npMMeHeHbI Crieayroumne rapMoHU3IUPOBAHHbIE CTAHAQPTDIL

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC63000:2018

AOKYMeHTaLMs, NOATBEPXKAQIOLLAS COOTBETCTBUE AMPEKTMBAM, 6yAeT XPAHUTBCA ANA NMPOBEPKK Y BbILLEYNOMAHYTOro
npoussoaunTens.

JTto6oe Mcnonb3oBAHWE MK BHECEHME U3MEHEHUI 6e3 nNpeaBapuTenbHoro cornacus voestalpine Bdhler Welding Arc
Technology S.r.l. AoenaeT AQHHbIM CEPTUDUKAT COOTBETCTBUSA HEAEMCTBUTENBHBIM.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | %}%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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ITUKETKA C NPeAYNpPeEXAEHUAMM boéhle

welding by vc

pine

1. STUKETKA CTPEAYMNPEXK AEHMAMU

1.1 3aWwmTa OT NOPAXKEHMUS 3SIEKTPHUYECKMM TOKOM

=
‘? I'Iopo)KeHme ANEeKTPNYECKUM TOKOM MOXKET NPUBECTU KINETAJNIbHOMY NMCXOAY.

» He npukacaitecb K BHYTPEHHUM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLMM YACTAM CBAPOYHOM ANNaApartd B TO BpeMms,
KOTAQ OH MOAKJITIOYEH K CETU MUTAHUS (roperiku, aNeKTPOAOAEPXKATENM, MPOBOA 3A3EMIEHMUS, SNEKTPOADI,
NPOBOMOKA, POSIMKM U KATYLLKA MOAKITHOYEHbI K CBAPOYHOM Lienu).

. y6eAMTer, 4YTO YCTAHOBKA 3dWMLUEHBI OT BO3AEMCTBUSA ANeKTpn4eCcKkoro Toka. I'IpOBepre HAAEXHOCTb
3aseMreHna.

» Y6eaAMUTECh B MPABUITBHOCTH MOAKITFOYEHMS YCTAHOBKM M 3A>KMMA 3A3eMIEHMS.

* He pooTparueaiitecb A0 ABYX FrOPESIoK UMM 2NIEKTPOAOAEPXKATENEN OAHOBPEMEHHO.

» B cnyyae nopaxkeHus anekTpuyecknMM TOKOM CPA3y >Ke NpeKpaTHTe CBAPOYHbIM NpoLecc.

[g’ YCTPOMCTBO ANA  3QXKMIAHUMA M CTABUMAM3ALMM  AYTM TMPEAHA3HAYEHO AN PYYHOrO MMM
MEXAHM3MPOBAHHOTIO cnoco6a paboTsl.

A YBenuyeHue ANnHbI ropesikm nnm cBapo4Horo kabens 6onee 4yeM Ha 8 M NoBbILWIAET PUCK NOPA>KEHNSA
3NeKTpM4eCKUM TOKOM.

1.2 3awmTa oTrasa 1 Abima
‘b) Mbinb, AbIM M a3, 06pasytoLLMecs BO BpeMsi CBAPKM, MOTYT ObITb BPEAHbBIMM AT 3AOPOBbS YenoBekda.

@ Mpu ocobbix YCrnoBMAX, UCMAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKM, MOTYT TMPUBECTU K
BO3HMKHOBEHMIO PAKOBbLIX 3a601€BAHMM UITU MPUYUHUTB BPEA NITOAY BO BpeMs 6epeMeHHOCTH.

4 Aep)KMTe ronosy Ha 60sbOM PACCTOAHUM OT CBAPOYHOrorasaum MCI'IOpeHMl;’L

* NosaboTbTech 06 OPraHU3ALLUM ECTECTBEHHOM MU UCKYCCTBEHHOM BEHTUALMU TEPPUTOPUM MPOBEAEHUS
pabor.

B cny4yae nnoxomn BEHTUNAUUM NOMEeLLeHNS, MCFIOJ'Ib3yl\/'ITe 3dWMTHbIE MACKM 1 AbIXATeS1bHblEe ANNApPAThbI.

*B cny4yae npoBeAeHUSA DG6OT B TeCHbIX, 3dKPbITbIX MNOMeLWeHNAX, CBAPKA AOJIKHA NPOBOAUTBCA B
NMPUCYTCTBUMN U TOA HAGMIOAEHUEM el e OAHOTO YyenoBekd, Haxoasdlerocd BHe MECTA NMPOBEAEHNA pG6OT.

* He ucnonb3ayiTe ANst BEHTUNSALMU KUCTTIOPOA.

* Y6eamTech B TOM, 4TO poGomeT OTCOC, perynsapHo npoaepﬂﬁTe KOJTIM4eCTBO ONMACHDbIX BbIXJIOMHbLIX TA30B B
COOTBETCTBMM CYCTAHOBJIEHHbIMU NPEAENTAMU U NPABUNTAMU TEXHUKN 6e30MacHoCTy.

* KonnyecTBO M ONACHOCTH YPOBHATA30B 3ABMCUT OT CBAPUBAEMOro Mmarepmand, npmMCcapAO4HbIX MATEPMANOB
N NCNONb3YEMbIX HNCTALLMNX COEACTB. CneAyHTe MHCTPYKUHUAM NPOM3BOAUTENA UUMHCTPYKLMNA, M3NOXXEHHOM
B TEXHUYECKOM AOKYyMeHTauMn.

* He NMPON3BOAMTE CBAPOYHbIE pC]60TbI BO6MMU3U OKpGCOLIHOI'O/CMGEIOLIHOI'O LLeXOB.

» [a3oBble 6ANNOHbI AOJDKHbI pacnonaraTtbCa Ha ynmue nnm1 e noMelweH1ax c xopomeﬁ BEHTUNSALMEN.
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1.3 3awmTa CBApPLMKA, OKPY>KAtoLLeM cpeAbl M MepcoHasna
I'Ipou,ecc CBAPKM ABIA€TCA BPEAHbIM AN OPraHM3aMa UCTOYHUKOM PAAMOAKTUBHDBIX M3HyHeHMl>‘I,
‘:‘?fé’f? wyma, TensioBbiX M3nyqum71 n BblAeJ‘IeHMﬁ rasa.

Mpu BLINOMHEHUM CBAPOYHBIX PABOT MCMOSb3YMTE OrHEYNOpHble MEePEeropoAKM ANS 3ALUMUTHI
OKPY>KAIOLLMX NIIOAEM OT U3MYyUEHUM, UCKP M BPbI3T pACKANEHHOro MeTansna.

I'IpeAynpeAMTe no6bIX TPEeTbUX ML, O TOM, YTO6bI He CMOTpEeTbB CBGpHOl‘;i LWOB M 3AWMLLATL cebsi oT
nyqeﬁ AYTM NN packaneHHoro metannda.

He I'IpVIKGCGl‘;ITer K TOJIbKO YTO CBAPEHHbLIM MOBEPXHOCTAM, BbICOKAA TeMnepatypda MoXXeT
i npmBeCTM K Cepbe3HOMY OXOry.
M

Cob6noaQiiTe BCE BbILLEM3NONKEHHbIE MHCTPYKLUMM TAKXKE M MOCMEe 3dBEpLUEHMA CBAPOYHOro
rnpoLecca, Tak KAk BO BpeMS OXIAXKAEHMS CBAPUBAEMbIX MOBEPXHOCTEM MOTYT MOABAATLCA OPbI3ru.

ﬁ Mcnonb3yiTe Mackm ¢ 60KOBbIMM 3ALLMUTHBIMM LMTKAMM M CAELMATbHBIMU 3ALLMTHBIMM GUABTPAMM
= anarnas(He Huxe NR10).

1.4 MpeaynpexxAeHue NPy UCNONb30BAHUM FA30BbIX 6ANOHOB

“Nd  BannoHbl C MHEPTHLIM FA30M, HOXOASALLMMCS MOAACBIIEHMEM, MOTYTB30PBATLCA NPU HECOBIOAEHMM
YCNOBMM MX TPAHCMOPTMPOBKM, XPAHEHMSA M HEMPABUITBHOTO UCMONb30OBAHMS.

» BannoHbl AOMKHbI 6bITb YCTAHOBSIEHbI B BEPTUKASIBHOM MOJSTOXEHUM Y CTEHbI UMM NMPU NMOMOLLM APYTMX
NOAAEPXKMBAIOLWMX YCTPOMCTB, AN MPEAYMPEXAEHMSA UX MAAEHMS.

. 3GKPYHMBGI‘/‘1TG 3ALWMTHBIM KONMNAYOoK KNanaHa 6anfioHa Bo BpeM4A ero ToaHCNoOpTUPOBKH, IKCINyaTaAUMM U
nocrne3asepleHunanpouecca cBapku.

* He noaBepraTtb 6annoHbI BO3AEMNCTBUIO MPAMbIX CONTHEYHbIX nyqeﬁ M CUINbHbIX NEepenaaoBTeMNepaTypbl. He
noAaBeprdTb 6annoHbl BO3AEMCTBUIO CIIULLKOM HU3KOM UITU CIIULLKOM BbICOKOM TeMnepdaryps.bl.

* He AOI'IYCKCII;ITe, 4TO6bl Ha 6ANNOH BO3AEMCTBOBANM OTKpbITOE nJjiam4d, anekTpnuyeckasa aAyra, ropenka,
ANIEeKTPoAOAEPXKATENTb MK PACKANEeHHble Kansin MeTanna.

» [a3oBble 6ANMOHbI AOJIDKHbI HAXOAMTbCA HA 3HAYUTESIbHOM pPACCTOAHMKM OT CBAPOYHbIX uenem w
3]'IeKTpM‘-|eCKMXLI,eI'Iel‘;1.

. I'IpM OTKPbITUUK KNnanaHa 6annoHa, AEPXHTE rosIoBY HA 3HAYMTENIBHOM PACCTOAHMU OT OTBEPCTHUA BbIXOAQ
rasa.

 Bceraa 3akpbiBaiTe knanaH 6annoHa npu aaBepLUeHu CBAPOYHOro NpoLeccd.

» Hukoraa He npousBoaMTE CBAPKY 6ANNTOHOB, COAEPXKALLMX A3, HOXOASLLMMICS NMOA ACBIIEHMEM.

» Hukoraa He coeamHsiTe 6AnfOH CO CXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBIEHMS.
AdBrneHue MOXeT NPEeBbICUTL HArPy3KY PeAYKTOPd, YTO MOXKET NMPUBECTU K B3PbIBY.

1.5 3J'IeKTp0MCIFHl4THbIe nonga v noMmexm

' Tok, I'IpOXOAﬂIJJMﬁ Yyepe3 Hapy>XHble M BHYTPEeHHME NPOBOAQ, AB1deTCA I'IpI/ILIMHOIZ BO3HMKHOBEHMUA
TN 3NEeKTPOMArHUTHbIX nonem, CXOAHbIX C MOSIAMM CBAPOYHOro npoBOAd M YCTAHOBKM.

* MpU ATUTENBHOM AEMCTBUM, SNTEKTPOMATrHUTHbIE MOJIS MOTYT BbI3bIBATH HETATUBHbIE AT 3AOPOBbS YENOBEKA
MOCNEeACTBMSA (TOYHbIM XAPAKTEP 3TUX AEMCTBUIM MOKA eLLe HE YCTAHOBJIIEH).

. 3J'IeKTpOMGFHI/ITHbIe nonaMoOryT npenaTcTBoBATb pc160Te CnyxoBbIXannapaTtos.

e MpKY HaAnMMUYMM B OPraHum3Me 3MEeKTPOHHOTO CTUMYNATOPA CePALd, Mepea BbiNMOSHEHMEM CBAPOYHBIX
onepauuit HEO6X0AMMO MPOKOHCYBTUPOBATLCS Y BpAYd.
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1.6 Mo>kapo- 1 B3pbiIBO6E30MNACHOCTb
=

W I'Ipou,ecc CBAPKM MOXET CTATb I'IpM‘-{MHOlZ BO3HMKHOBEHUA No>XXapa n/mnm B3pbiBA.

* Ounctute pc|6oqy|o M OKPY>XAKLWYH 30HbI OT J1IErKOBOCMITAMEHAKLWMXCA UITU TOPHOYMX BELLECTB A1 06bEKTOB.

» BocnnameHstowmecs Matepmanbl AOSIXKHbI HOXOAUTHCA HA PACCTOAHMU He MeHee 11 MeTposB (35 ¢yToB) oT
30Hbl CBAPKM UITU AOSISKHbI 6bIThb 3ALLMLLEHBI HOAMNEXALLMM 06PA30OM.

. MCKpr M pacKkaneHHble HaCTUYKM MOTYyT OTNEeTATb HA AOCTATOYHO 6onblme paccToaHus. Yaensite ocoboe
BHMMAHME 6€30MACHOCTU NIoAEM U nMMyulecTBea.

* He npoBoAMTE paABOT MO CBAPKE HA MOBEPXHOCTU UK B3 EMKOCTEM, HOXOASALLMXCA MOA AQBIIEHUEM.

* He BoinonHsMnTe CBApPO4HbIE pG60TbI HQ 3AKPbITbIX €MKOCTAX UIH pr60X. EyAbTe 0CO6EHHO BHMMATESbHbI
npnocyuwecTBiieHUMN CBAPKH pr6 M EeMKOCTEM, AQXKE €CIIM OHM OTKPbITblE, NYCTbl€ N 3AYMLLEHDbI HOATEXALWMM
O6pG3OM. JTto6ble ocTaTkM rasa, ronauea, Macnau NOAOOHbBIX BelLLecTB MOTyTCTATb I'IpMLIMHOﬁ B3pbiBA.

* He npoBoOAUTE CBAPOYHbIE pO6OTbI BrnomMelleHUdax, COAePXXALWMX B3PbIBOOMNACHYHO Mblflb, FA3bl M UCNIAPEHUA.
* He npoBoAUTE Pe3dThb pG6OTbI B NOMeLLEHNAX, COAEPXKALLMX B3PbIBOONACHYHO MblJ1b, FA3bl U UCAPEHUA.

« Mpu 3aBepLUEHMM MpoLEecca CBAPKK, YBEAUTECH B TOM, YTO LieMb, HOXOASALLAACS MOA HAMPSXKEHUEM, He
CMOXET COMPUKOCHYTbCS KAKMM-ITMH60 06pA30M C LLeMbto 3a3eMITeHUs.

» Bceraa aoep>kmTe noa pyKolM orHeTYyLWUTENU UMK APYTMe MaTepuarnsl ANt 60pb6bl C MOXKAPOM.

10
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2. BE3SOMNACHOCTb

I'IepeA MCMOJIb3OBAHMEM ANNAPATA BHUMATESTbHO MPOYTUTE HACTOALLY K MHCTPYKLUMIO.

He AONycKaeTcsd BbIMNOJIHEHHNE onepou,mﬁ UNU BHECEHWE U3MEHEHUM, He npeAyCMOTPEHHbIX
HacTosLWwemn MHCprKLI,Mel‘;I. npOVI3BOAMTeJ'Ib HeHeCeTOoTBEeTCTBEHHOCTU 3A TPABMbI MepcoHANa mmn
nospexaeHusa 06ODYAOBGHMH, BblI3BAHHblE HE3HAHUEM UITM HEKOPPEKTHbIM MCNOJIb3OBAHMEM
I'IpeAI'IMCGHMﬁ,M3J'IO)KeHHbIXBHGCT09|LIJ,el:1 MHCTPYKUUMN.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMyATALMM AOSXKHO MOCTOSHHO XPAHMTLCA B MECTE3IKCMIydaTaumm
ycTporicTea. Kpome MHCTPYKLMIM, MPUBEAEHHBIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMydTdLMu, TAK>Ke
AOJKHbI COBMIOAATHCS O6LME U MECTHble MPABMIA NPEAOTBPALLEHMS HECHYACTHBIX CIyYdeB M
NpeAnucaHms B 0611acTu 3dLWmUTbl OKPYXKAOLLLEN CPEAbI.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. octaBnset 3a co6olt NMpaBO M3MEHEHUs
COAEPXAHUSA MHCTPYKLUMU B Nto60e BpeMs 6e3 NpeABAPUTENTbBHOTO YBEAOMITEHMUS.

Bce npaBa Ha nepeBoa HA PYCCKMM A3bIK M YHACTUYHOE UITM MOSTHOE BOCMPOMU3BEAEHUE AQHHOM
MHCTPYKUMKU NOObIMKU CPEACTBAMM (BKMOYAS HOTOKOMMPOBAHME, 3AMUCb HA KUMHOMIEHKY WM
MUKPOMNEHKY) MPUHAANEXAT KoMNaHuM voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
MpeaAcTaBneHHble pPeKOMEeHAQUUM U TPeOOBAHUSA MMEIOT XM3HEHHO BAXHOE 3Ha4YeHue U
0643daTerbHbI K BbINOTHEHMIO.

B cny4yae HeCO6MOAEHMS U3NTOXKEHHbBIX peKOMeHAGLIMl\;I 7 Tpe6OBC|HI/112, npom3BoaMmTESIb HE HECeT
HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXKHbIE MOCITEACTBMUS.

Bce nuua, yyacTeytoLMe B BBOAE B 3KCMYATALMIO, SKCMNYATALMU U TEXHMYECKOM O6CIY>KMBAHMM
YCTPOMCTBA, AOJI>KHbI:

* MMeTb COOTBETCTBYOLLYIO KBGJ'IMCbMKGLI,MIO;
* 06NAAATb 3HAHMAMKM BOBNACTH CBAPKH;
* MOJTHOCTbIO MPOYUTATb AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCNYydATALUMM U TOYHO ero CO6I'|IOAC|Tb.

EcnuyBacBo3HUKIM Kakue-nm60o BONpOChl MM NpobrieMbl Mpy MCMNOMb30BAHMM YCTAHOBKM MK Bl
He HALWWMM OMUCAHUA Mo MHTepecytloweMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKUMM, 06paTUTECH K
cneumanmucTy.

2.1 YcnoBus UCNONb30BAHMUS CUCTEMDI
Jllo6as ycTaHoBKA MpeAHA3HAYeHa AMS BbINMOTHEHMS TOJbKO TeX onepalMi, AN KOTOPbIX OHA 6blna
paspaboTaHa. 3Ha4yeHMs NApaMeTPoB CBAPKM HE AOMKHbI MPEBbLILATL NMPeAESbHbIX 3HAYEHMM,
YKQA3AHHbIX HA TABGMMYKE TEXHMYECKMX AQHHBIX U/ MPEACTABEHHbIX B AQHHOM MHCTPYKL MK, Bece
onepaumu AOMXKHbI COOTBETCTBOBATb HALMOHANBbHLIM - UM MEXAYHAPOAHLIM  CTAHAQPTAM
6e3onacHocTu. B cnyyae HecobntopeHUSA MPeACTABEHHbIX MHCTPYKLMM, MPOM3BOAUTENb HE HeceT
HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 30 BO3MOXHbIE MOCNEACTBMS.

AGHHbIﬁ annapdart npeaHasHayeH Angd I'IpOd)eCCMOHCU'IbHOFO MCNOJIb3OBAHMA B YCIOBMAX
MPOMBIWNEHHOIo MNpoM3BOACTBA. npOM3BOAMTeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBEeTCTBEHHOCTM 3d
BO3MOXKHbl€ MOCNEACTBMA NPUUCNONBb3OBAHMM ANNAPATA B AOMALWHMX YCNOBUAX.

B [TpM MCMOMb30OBAHMM YCTAHOBKM TEMMEPATYPA OKPYSKAIOLWEH CPEeAbl AOSKHA HAXOAMTLCS B
24%) npeaenaxor-10°C A0 +40°C (o1 +14°F o0 +104°F).

TeMnepaTypa okpy>KatoLLei cpeabl Mpu NepeBo3ke UMM XPAHEHUM YCTAHOBKM AOSIXKHA HAOXOAUTLCS
Bnpeaenaxot-25°C A0 +55°C (oT-13°F A0311°F).

B uensax 6e30I'IOCHOCTl4, rnoMeluleHns, B KOTOPbIX MCNOJTb3YyeTCA YCTAHOBKA, AOJIXKHbI 6bITb OYULLLEHbIOT
MblJIN, KUCIOTbl, FA30B U APYITMX PA3beAdOWMX BELWECTB.

Mpu MCNONb3OBAHUM YCTAHOBKM OTHOCMTENbHAS BIIAXHOCTb OKPYXKAMOLWEN Cpeabl He AOMXKHA
npesbiwaTb 50% npu TeMnepaTtype okpyskarouien cpeabl 40°C (104°F).

[Mpr MCNONBb30OBAHUM YCTAHOBKM OTHOCMTESbHAS BIIAXHOCTb OKPY>AOLWEN CPeAbl HE AOMXKHA
npesbiwaTb 90% npu TeMnepaTtype okpyskatowen cpeabl 20°C (68°F).

MakcuManbHas BbICOTA MOBEPXHOCTH, HA KOTOPOM YCTAHABMMBAETCA AMNMNAPAT, HE AOJKHA
npesbiwaTts 2,000 meTpos (6,500 pyTOB) HOA YPOBHEM MOPS.

He 1cnonbayiiTe AQHHBIM ANNApaT AN pA3MOPAXKUBAHMA TPY6.

He ncnonb3yite AdHHOE 060PYAOBAHME AJS MOA3APSAAKM 6ATAPEN MU AKKYMYNATOPOB.

He 1cnonb3yite AQHHOE 060PYAOBAHME ASI 3AMYCKA ABUTATENEMN.

11

191

RU



RU

BE3OMACHOCTb " bohler

welding by voestalpine

2.2 3awmMTa CBApLLMKA, OKPY>KAIOLWEN CPeAbl M NepcoHana

Mpouecc cBApKu ABMAETCA BPEAHbIM Al OPraHM3MA MCTOYHUKOM PAAMOAKTUBHbLIX U3MyYeHMH,
LWYyMd, TEMMOBbIX U3MTyYEHUM U BblAENEH MM ra3a. [pu BbINOMHEHUM CBAPOYHbLIX pA6OT MCMONb3yMTE
OrHEeYMoOpHbie NMEePEropoAKMU AN 3ALMTbl OKPY>KAKOLLMX THOAEN OT M3NYYeHMM, UCKP U 6pbIar
packaneHHoro Metanna. lNpeaynpeanTte NoObIX TPETbUX JTUL, O TOM, YTO6bl HE CMOTPETH B CBAPHOM
LIOB M 3ALLMLLATL Ce65 OT NTyYer AYrv UM pAcKaneHHoro Metasnna.

Bceraa HaaeBalTe 3ALUUTHYIO OAEXKAY AN 3ALMTBI OT AYTH, MCKP M 6pbI3r MeTanna. Pabouas
OAEXAQ AOSKHA MOMHOCTHIO 3AKPLIBATL TeNO, d TAKXE COOTBETCTBOBATH CIIEAYHOLLMUM
TpeboBaAHUAM:

— AOJIXKHQA ObITb HEMOBPEXAEHHOM M B HOAJIEXALLLEM COCTOAHMM
— OTrHeyrnopHoM
— 06n1aAQTb M30NUPYIOLLMMM CBOMCTBAMM U BbITb CYyXOM

— MOAXOAUTL MO pasmMepy. KocTioM He AONXKEH MMETb MAHXKET M OTBOPOTOB.

Bceraa mcnonbayiite NpoyHyto 06yBb, 06€CneynBatoLLYO 3ALWMTY OT BOAbI.

Bceraa MCHOﬂb3yﬁTe cneuundanbHble Nep4aTku, obecneyuBatowme 3dWMTy OT 3NekKTpmuyecTed, d
TAK>KEe BbICOKUX U HUBKMUX TEMNepPATYypP.

Mcnonb3ynTe MAacku ¢ 60KOBbIMM 3ALUMTHBIMU LMTKAMM U CNELMATIbHBIMM 3ALLUTHBIMM GUNBTPAMM
aAnarnas(He Huxke NR10).

Bceraa MCHOﬂb3y;ITe 3dWHTHbIE OYKKM C 60KOBbIMM WHMTKAMM, 0Cco6EeHHOo npu1 BbINOJTHEHWM
OrlepC]LLMIZ,CBFl3C]HHbIXpr‘-IHOI‘;IMﬂMMeXGHM‘-ieCKOIZO‘-IVICTKOIZCBGpOHHOFOCOGAMHEHVIHOTLLIJ’IGKOB
M OKMCIIOB.

He HaaeBaMTe KOHTAKTHbIE IUH3bI!

EcnuypoBeHb lWyMa Bo BpeMsi CBAPKM NMPEBbLILLAET AOMYCTUMbIE MPEAESIbl, UCMOSb3YHMTEe HAYLLHUKM.
Ecnu ypoBeHb LWyMa Npu BbINOSTHEHWM CBAPOYHbIX pAGOT NPeBbILIAEeT NPeAesbl, YCTAHOBIIEHHble
CTAHAQPTOM AJISI HEKOTOPOM TEPPUTOPUM, MPOCTIeAUTE, YTOObI BCE OKPYKatoLwme 6blriv CHAGXKEHbI
HAYLWHMKAMM.

Bo Bpemsi cBapo4HOro npouecca GOKOBble MAHENM AnnapaTd AOMXKHbI 6biTb 3AKPbITHL. He
MPOM3BOAMTE KAKMX-TTMEO MOAMDUKALMIA YCTAHOBKM.

He npukacalitecb K TONMbKO YTO CBAPEHHbLIM MOBEPXHOCTSIM, BbICOKAS TeMMepaATypd MOXKeT
NPUBECTU K CEPbE3HOMY OXOTY.

C06HDAGHTG BCe BbIWEeN3NTOXXKEeHHbIE MHCTPYKUMM TAKXKE U Nocne 3aBepleHMsa CBAPOYHOro
I'IpOLI,eCCG,TC]KKGKBOBpeMﬂOXJ‘IG)KAeHMHCBGDMBGeMbIXI‘IOBerHOCTeﬁ MOTYTNOABNATbCA 6pb|3rl4.

Mepea Hayanom paboTbl UM NpPoBeAeHUEM O6CNy>XKMBAHMS, Y6eAuTeCh B TOM, YTO ropersnka

XonoaHasa.

[Mepea OTKIIIOYEHMEM LWNAHIOB MOAQYM U OTBOAA >XKMAKOCTH, ybeauTecb B TOM, 4YTO 650K
OXJAXKAEHMS OTKITOUEH OT CETU MUTAHMUSA. fOpAYANR SKMAKOCTb, BBIXOASALLAS M3 LUNIAHIOB, MOXET CTATb
MPUYMHOM BO3HUKHOBEHMS OXOrd.

Bceraa aep>kmnTe No6mM3oCcTr anTeyuky nepBoM NOMOLLM.

Henb3sa HepoOLEHMBATL TPABMbI UJTN OXKOTK, NOJTyHEeHHble BO BpeMA CBAPOYHbIX pC]6OT.

I'IepeA TéM, KAK OCTABUTbL po6oqee MecCTO, y6eAMTer B ero 6e30I'IGCHOCTM, BO M3bexaHue
NPpUYNHEHNA CJ'Iy“IGIZHOFO BpeAd TIoAAM UNTU UMY LLLECTBY.
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2.3 3awmTa ot rasa m abima
E nblﬂb,AbIM mnras, o6pc|3y|ou.|,|4ec;| BOBpeMsaCBAPKK, MOTYT 6bITb BPEAHbBIMU ANA3AOPOBbA YETOBEKA.

an 0cobbIx ycnoBuax, uUcnapeHud, BbI3BAHHbIE MNpoueccoM CBAPKKM, MOryT npuBectn K
BO3HMKHOBeHMIOpOKOBbIX3060neBOHMI>'IVIJ'IMI'IpVI‘-IMHMTbBpeAI'IJ'IOAyBOBpeMﬂ6epeMeHHOCTM.
. Aep)KMTe ronosy HA 605bLWOM PACCTOAHUM OT CBAPOYHOrorasaum I/ICI'IOpeHMl‘/‘I.

» No3aboTbTech 06 OPraHU3ALLMM ECTECTBEHHOM MU UCKYCCTBEHHOM BEHTUAALMMU TEPPUTOPUM MPOBEAEHUS
pabor.

B cny4yae NIOXOM BEHTUNSALMU MOMELLEHMS, MCHOﬂb3yﬁTe 3dWHMTHbIE MACKM 1 AbIXATESIbHblE ANNAPAThbI.

B cnyyae npoBeAeHUA pCI60T B TeCHbIX, 3dKPbITbIX MOMeLWEeHNAX, CBAPKA AOJIDKHA NPOBOAMTBCA B
NMPUCYTCTBUN N TTOA HAOGIOAEHUEM el e OAHOTO YyenoBekd, Haxoaslerocd BHe MeCTa npoBeAeHNA pC|6OT.

* He MCHOJ'IbBYI‘;ITe ANA BEHTUNALUUU KMCITOPOA.

* Y6eamTech B TOM, 4TO pG6OTGeT OTCOC, perynapHo nposepﬂﬁTe KOJTIMYeCTBO ONMACHbIX BbIXJIOMHbLIX TA30B B
COOTBETCTBMM CYCTAHOBJ1IEHHbIMU NPEAENTAMU U NTPABUITAMU TEXHUKN 6e30MacHoCTy.

» KonnyecTBO M ONACHOCTb YPOBHATA30B 3ABMCUT OT CBAPpUBAEMOro Marepmand, npmMCadpAO4HbIX MATEPMASIOB
M NCNONb3YEMbIX HNCTALLMNX CDEACTB. CneAyHTe MHCTPYKUHUAM NPOMN3BOAUTENA U MHCTPYKLMNA, M3NTOXXEHHOM
B TEXHUYECKOM AOKYyMeHTauMn.

* He npounsBoamMTE CBAPOYHbIE pa6oTbl B6/IM3M OKPACOYHOr0/CMA304YHOIO LLEXOB.

» [a3oBble 6ANNOHbI AOJIDKHbI pacnonaraTtbCa Ha ynmue mnm1 e noMeLweH1ax c xopomeﬁ BEHTUNSALMEN.

2.4 Moxkapo- u B3pblIBO6€30NACHOCTb

ﬁ I'Ipou,ecc CBAPKM MOXET CTATb I'IpM“IMHOﬁ BO3HMKHOBEHUA No>Kapa n/mnm B3pbiBA.

* Ounctute pc16014y|o M OKPY>XAKLLYH 30HbI OT JIErKOBOCMITAMEHAKLWMXCA UTTU TOPHOYMX BELLECTB 1 06bEKTOB.

» BocnnameHstowmecs Matepmanbl AOSIXKHbI HOXOAUTHCA HA PACCTOAHMU He MeHee 11 MeTposB (35 ¢yToB) oT
30Hbl CBAPKM UITU AOSIXKHBI 6bIThb 3ALLMLLEHBI HOAMEXALLMM 06PA3OM.

. MCKpr M pacKkaneHHble YaCcTUYKM MOTYyT OTNEeTATb HA AOCTATOYHO 6onblwme paccTtodaHus. Yaensite ocoboe
BHMMAHME 6€30MACHOCTU NIoAEM U nMMyulecTBea.

* He npoesoauTe pCI6OT Mo CBApPKe HA NMNoBepXHOCTU 1A BO6NU3U EMKOCTEM, HOXOASLLMXCS MOA AQBIEHUEM.

» He BbINoONHsAMTE cBApOYHble pa6oThl HA 3AKPbLITHIX EMKOCTAX MK TPY6ax. ByabTe 0cO6eHHO BHUMATENbHbI
NMPU OCYLLECTBEHMM CBAPKU TPY6 U eMKOCTEM, AQXKE ECITM OHM OTKPbITbIE, MYCTblE U 3A4ULLLEHBI HOANEXALLUM
o6paszoM. JTto6bie ocTATKM rasa, ToNIMBA, MACA M MOAOGHbBIX BELLECTB MOTYT CTATb MPUYUMHOM B3PbIBd.

* He npoBoAUTE CBAPOYHbIE pG60TbI BrnomMelleHUdax, COAePXXALWMX B3PbIBOONACHYHO Mblflb, FA3bl M UCNIAPEHUA.

. an 3aBepLleHnn npouecca CcBapku, y6eAMTer B TOM, YTO LeMNb, HOXOAALWAACA NOA HAMNpAXeHHneM, He
CMO>XKEeT CONPUKOCHYTbCA KAKMM-NTM60 O6pC|30M c uenbro 3a3emMrneHma.

» Bceraa aep>uTe noa pyKoM OrHEeTYLUMTENU UITU APYTue MaTepuarbl AN 6opb6bl C MOXKAPOM.
2.5 MNpeaynpe>kaeHMe Npr UCNONMb30BAHUM FA30BbIX 6ANTOHOB

BannoHsl CUHEPTHbLIMIA30M, HOXOAALWMMCA NOA AABJIEHMEM, MOTYTB30PBATLCANPU HeCO6J'IIOAeHMM
YCJ'IOBMI‘;I MXTPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HENPABUITIbHOIO MCNOJTb30OBAHMA.

* BanmnoHbl AOMXKHbI 6bITb YCTAHOBJ1€HbLI B BEPTUKAJIBHOM MOJIOXKEHUKN Y CTE€HbI MITKM NMPU NMOMOLUUKN APYTHUX
noaAEpPXMBAOLWMX YCTpOﬁCTB, ANANpeAynpexXaAeHUa MXnapseHusa.

4 30prHMBGﬁTe 3ALWMTHbBIM KONMAYOK KanaHa 6annoHa Bo BpeM4d ero TpaHCNopTUpoOBKH, aKCNNyaTaumm m
nocrnes3aseplweHunanpouecca csapku.

* He noaBeprath 6anoHbl BO3AEMCTBUIO MPSAMbIX COITHEYHbIX NTyYei M CUITbHbIX MepenaaoB TeMnepaTtypsl. He
noABepraTb 6AnoHbl BO3AEMCTBMIO CITULLKOM HU3KOM MITU CITULLKOM BbICOKOM TEMMEPATYpbI.

* He aonyckaiite, 4To6bl HQ 6ANNOH BO3AEMCTBOBANM OTKPbLITOE MIAMS, 3feKTpuyeckas Ayra, ropesnkd,
3NEKTPOAOAEPXKATESb UM PACKANEHHbIE KAMNM MeTansnda.

e [a3oBble 6AnMOHbI AOMXKXHbBI HAXOAMTLCS HA 3HAYUTENbHOM PACCTOSAHMM OT CBAPOYHbLIX Lenen wu
3MEeKTPUYECKMX Lienen.

. I'IpM OTKPbITUKM KNnanaHa 6CIJ'IJ'IOHCI, AEPXNMTE ros1oBY HA 3HAYUTENTbHOM PACCTOAHMM OT OTBEPCTUA BbIXOAQ
rasa.

» Bceraa sakpbiBakite knanaH 6annoHa npM saaeBepLlieHMn CBAPOYHOro npoLueccd.
* Hukoraa He Npou3BoOAMUTE CBAPKY 6ANNTOHOB, COAEPXKALLMX A3, HOXOAALLMMCS MNOA AQBIIEHUEM.

* Hukoraa He coeaMHsMTe 6ANNOH CO CXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBIIEHMS.
AdBreHue MoOXeT NPeBbICUTb HArpy3Ky PeAyKTOPd, YTO MOXKET NPMBECTH K B3PbIBY.
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2.6 3awmMTa oT NOpa>KeHMs 3NeKTPUYECKUM TOKOM

I'Iopo)KeHme ANeKTpn4eCKMM TOKOM MOXKeT NMPMUBECTU KNETATTbHOMY MCXOAY.

» He npukacaitech K BHYTPEHHUM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLMM YACTAM CBAPOYHOM ANnapaATtd B TO BpeMms,
KOTAQ OH MOAKITIOYEH K CETU MUTAHMS (FOpenku, aNeKTPOAOAEPXKATENM, MPOBOA 3A3EMIEHMUS, SNEKTPOADI,
NPOBOSIOKA, POSTMKM M KATYLLKA MOAKITHOUEHbI K CBAPOYHOM Lienm).

4 V6eAlATer, 4YTO YCTAHOBKA 3dWMLULEHBI OT BO3AEMNCTBUS AN1eKTpn4eCcKoro Toka. I'Iposepre HAAEXHOCTb
3dasemMreHna.

» Y6eaMTECH B MPABUITBHOCTH MOAKITHOYEHMS YCTAHOBKM M 3A>KMMA 3A3eMIEHMS.
* He pooTparueaitech A0 ABYX FrOPESioK UMM 2NIEKTPOAOCAEPXKATENEN OAHOBPEMEHHO.
* B cnyyae nopaxkeHus anekTpuyeckmMM TOKOM CPA3y XKe NpeKpaTHTe CBAPOYHbIM NpoLecc.

Eg VCTpOMVCTBOAJ'I,q 3AXKHNIraH1sa 1 CTG6MJ7M3CIL{I4MA)/I'M npeAHa3Ha4YeHo AJ1 PyHYHOro nimn
MexXaHM3nPOBAHHOIo crnocoba pO6OTbI.

2.7 neKTpOMArHMUTHbIE MOl U MOMEXH

MpuHANU4YMKM B OPraHmM3Me 3f1eKTPOHHOMO CTUMYNATOPA CEPALLA, MEPEA BbINONTHEHUEM CBAPOYHbIX
onepauuit Heo6XOANMMO MPOKOHCYBTUPOBATLCA Y BPAYA.

Tok, I'IpOXOAFIIJJMl‘;i Yyepe3 Hapy>XHble M BHYTPEHHME NPOBOAQ, AB1deTCA I'IpM“-IMHOlji BO3HMKHOBEHMUA
3NEeKTPOMArHUTHbIX noneﬁ, CXOAHBIX CMONAMU CBAPOYHOIO NpPpOBOAd M YCTAHOBKM.

. l'IpM ANMUTENIbHOM AGIZCTBIAM, NTeKTPOMArHMTHbIE MONIA MOTYTBbI3bIBATb HEFATUBHbIE ANTA 3AOPOBbsA YENTOBEKA
nocneAacTeumda (TO‘-leIlZ XApakTep aTnxX AEMCTBUM NOKA eLe He YCTCIHOBJ'IeH).

. 3J'IeKTp0MC]FHMTHbIe nonaMoryT npenaTcTBoBATb pc160Te CIyXoBbIXannapaTos.

2.7.1 Knaccuopukaums dMC B cooTBeTCTBUM C AMpekTMBOM: EN 60974-10/A1:2015.

O6opyaoBaHue krnacca B orBeyaer Tpe6oOBAHUAM HA 3MEKTPOMATHUTHYKO COBMECTUMOCTbL B

Knacca o -
B MNPOMbIWNEHHOM UM XUITOM  30HAX, BKJIKOYAA DJ>KUIble TMNOMelWeHnsa, TFAe 3J1eKTpoaHeprua
obecneuymBaeTcs KOMMyHGJ‘IbHOﬁ HWU3KOBOJIbTHOM CMCTEMOM 3J'IeKTp0CHC16)KeHl4ﬂ.
K Ob6opyaoBaHue Knacca A He MOXKET MCMOSb30BATLCS B XXMUITbIX MOMELLEHMUSIX, TAE SNEKTPO3HEPTUs
nacca < o <
A obecneuymBaeTcs KOMMYHAJTbHOMN HM3KOBOJIbTHOM CMCTEMOMU 3]'IeKTpOCHC]6)KeHMﬂ. B obecneveHumn

3J'IeKTp0MC]FHVITHOH COBMeCTUMOCTH 06ODYAOBGHVI$I knacca A B MNOAOOHbLIX MecTax M3-3d
KOHAYKTUBHbIX, A TAK>XE PAANALMOHHBIX MTOMEX MOTYT BO3HMKHYTb MOTEHUMASIbHbIE TODYAHOCTU.

Ans  nonyvyeHus AOMONHMUTENbHOM MHPopmaumm cM. [nasy: TABJIMYKA C  TEXHMYECKMMM
XAPAKTEPUCTUKAMM unm ke TEXHUHECKME XAPAKTEPHUCTUKM.

2.7.2 YCTAHOBKA, UCMONb30BAHMUE U MPOBEPKA OKPYXKatoLw,el TeppHUTOPHM

AdHHOEe 060pyAOBAHME NPOU3BEAEHO B COOTBETCTBMM C TpeboBaAHUAMM cTaHAApPTA EN 60974-10/A1:2015 m
uMeeT knacc A. AGHHbIM AnNnNAapaT NPeAHA3HAYeH Afs NPodecCUMOHANIbHOrO MCMOMb30BAHMUS B YCIIOBMSAX
NMPOMBILLITIEHHOTO MPOM3BOACTBA. [POM3BOAMTENL HE HECeT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3 BO3MOXHble
NOCNeACTBMS NMPU UCMOMb3OBAHMM ANNAPATA B AOMALUHMX YCIIOBMUSAX.

MepcoHan, NPoBOASLLMI YCTAHOBKY M 3KCMTYyATALMIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOJI)KEH 06NAAATH
HEOBXOAMMOM KBANMMUOUKALMEN, BLIMOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMAAYyATAUMIO B COOTBETCTBUM C
YKA3AHUSAMU MPOU3BOAMTENS U HECTU BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY WM 3KCMAydATALMIO
060pyAOBAHMS. DNEKTPOMATHMUTHbIE MOMEXM, MPOU3BOAUMbIE OBOPYAOBAHMEM, YCTPAHSIOTCS
nonb3oBarenemM 060pPyAOBAHMS MPU TEXHUYECKOM MOAAEPIKKE MPOU3BOAUTENS.

B nto60oM criyyae, 311eKTPOMArHUTHbBIE MOMEXM AOSIXKHbI GbITb CHMKEHbI AO TAKOTO YPOBHS, YTOGbI HE
MelLdTb paboTe APYroro 060pyAOBAHMS.

Mepea YyCTQHOBKOM O60PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCS MPOBECTM OLLEHKY OXMAJEMOrO YPOBHS
3N1EeKTPOMATrHUTHBIX MOMEX U MX BPEAHOTO BIUSIHMSA HA OKpPY>KeHMe. B nepByto oyepeab, AONXKeEH
YUUTLIBATLCA GAKTOP NMPUYMHEHMS BPEAd 3A0POBLIO OKpY>Kdtowero nepcoHana. Oco6eHHo 3To
BAXKHO AJSI NIIOAEM, KOTOPbIE MOMb3YHOTCSA CYXOBbIMU ANMNAPATAMMU U KAPAMOCTUMYIATOPAMM.
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2.7.3 Tpe60BAHMA K NUTAIOLLLEN CETH

BbicokoMoLHoe 060pyAOBAHME M3-3d BEMMUYMHBI MEPBUYHOIO TOKA MUTAHMS MOXKET BNMUATb HA KAYECTBO
SHepruu B ceTh. [o3TOMy K HEKOTOPbIM BUAOM OBGOPYAOBAHMS (CM.TEXHMYECKME XAPAKTEPUCTUKM) MOTYT
NPUMEHSATLCH OTPAHUYEHMS MO BKITHOYEHUIO MITM TPEBOBAHMS, KACAIOLMECS MAKCUMATBHO AOMYCTUMOrO
COMPOTUBIIEHMS NUTAoWEeN ceTu (Zmax) uMimM MMHUMMANbHOM MOLLHOCTM (SSC) B TOUKE COMPSI>KEHWUS C
KOMMYHQIbHOM CeTbIO (TOYKA BKITIOYEHUS B CETb). BaToM cnyyae noakrtoueHme 060pyA0BAHMSA BYAET ABNATHCS
OTBETCTBEHHOCTbIO YCTAHOBLLMKA UITU MOMb30BATENS 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE MPU HEOBGXOAMMOCTH AOTIKHbI
NMPOKOHCYIIbTUPOBATLCS C ONEPATOPOM PACTPEAENUTENBHOM CETM O BO3MOXHOCTHM NMOAKIOYeHMs. B cnyuae
BO3HMKHOBEHMS 3NIEKTPOMATrHMUTHBIX MOMEX BO3MOXXHO MCMOMb30BAHUE AOMOSTHUTENbHbBIX CPEACTB 3ALWMTHI,
HanpuMep, ceTeBbIX GUMBTPOB.

Heo6x0AMMO TAK>Ke pacCMOTPETb BO3MOXHOCTb 3KPAHMPOBAHMSA Ka6ensa MMTaHua annapara.
And nony4vyeHus AonosiHuTenbHoM MHpopmaumm cMm. maey: TEXHUYECKUME XAPAKTEPUCTUKA.

2.7.4 peAOCTOPOXKHOCTHU AN Kabenen

AN CHUXKEHUSA AEUCTBUM 2N1EKTPOMATHUTHOTO MO AO MMHUMMASTBHOTO 3HAYEHMS, COBMIOAANTE CrieayoLme
MHCTPYKLUMM:

» He 3akpyuunBaliTe NpoBOAQ BOKPYT CBOEro Tenda.

» He cToMTE MeXAY CMNOBbLIM Ka6enem u NpoBOAOM 3d3emsieHus (06a kabens AOMNKHbI 6biTb PACMONOXEHbI C
OAHOM CTOPOHDI).

» Ka6enu ropenok AOMXKHbI MMETb MUHMMAIbHYIO AJIMHY, PACMONAraTbCa HEAQNEKO APYT OT APYrd M Mo
BO3MOXHOCTH - HQ YPOBHE 3eMIH.

* YCTAQHOBKA AOSXXHA HOXOAMUTHCA HO HEKOTOPOM PACCTOAHMM OT 30HbI CBAPKM.

» Ka6enu AOMXKHbI HOXOAUTLCS HA 3HAYUTENBHOM PACCTOAHUU APYT OT APYra.

2.7.5 3asemneHue

3aseMreHune Bcex MeTanmyeckmx aieMeHTOB COMOTro CBA pO4YHOro 06ODYAOBGHMH, A TAK>Ke MeTarnnM4yeCckmx
06'beKTOB, HaxoAasdwmnxca e HeI'IOCpeACTBeHHOﬁ 6nm3oCcTMOT HEero, AOJI>XHbI ObITb COMNACOBAHbI MeXaAY coboM.
PasmelleHune pas3beMoB 3d3eMineHUusa AOJIDKHO 6bITb BBLIMOIHEHO B COOTBETCTBMM C TpeGOBOHMHMM
AeﬁCTBYPOLLlMX MEeCTHbIX CTAHAQPTOB.

2.7.6 3aseMneHue cBapuBaeMbix AeTanen

3asemneHue cBapmMBaAEMbIX AeTanem MoxeTt 3¢¢9KTMBHO COKpPATUTb 2/TeKTPOMArHUTHbIE MOMeXH,
reHepupyembie annapaTtom. OAHAKO OHO He BCeraa BO3MOXHO Mo COO6DG)K6HMFIM 3]'IeKTpO6e3OI'IQCHOCTVI
nMnn B CUNY KOHCTPYKLMOHHDbIX ocobeHHoCcTeM cBAdpMBAEMbIX aetaner. Heobxoammo MOMHWTb, Y4TO
3da3eMrieHne cBapmBaeMbIX AeTanen He AOIXXHO YBENMNYMBATb PUCK MOPAXKEHUA CBAPLUUNKA NTEKTPUYHECKMM
TOKOM MIM KaKoro-nmb6o noBpeXAeHUa Apyroro 3J'IeKTpOO60pyAOBOHI/IFI. 3azeMneHme AOMXKHO BbIMOMHATHCS
B COOTBeTCTBUUNC Tpe6OBC]HMFIMM AeﬁCTByIOIJJ,MX MEeCTHbIX CTAHAQPTOB.

2.7.7 OKpAHMpPOBAHME

YacTuyHoe aKpaHMpoBaHMe kabenei u KopnyCcoB APYroro af1eKTpoo60pyAOBAHMS, HOXOAALWMXCSA B6M3U OT
CBAPOYHOrO ANNApPATA TAKXKE MOXET 3P DEKTUBHO COKPATUTL BIIMSHUE SNIEKTPOMATrHUTHbBIX MOMEX.

MonHoe aKpaHMpPOBAHME CBAPOYHOM YCTAHOBKM BbIMOSTHAETCA TONbKO B OCOObIX Cly4asX.

2.8 Knaccndpumkauymsa sawmtol no |P

IP23S
« CUcTeMa 3AWMTbl MPOTUB MOMAACQHMS B OMACHbIE YACTM ANMAPATA MANbUEB MM APYTMX
MOCTOPOHHMX MPEAMETOB, AMAMETP KOTOPbIX 60sblue B0 paBeH 12.5 Mm.

» CUCTEMA 3ALWMTHI OT KAMesb AOXKAS, MAAQIOLWMX MOA YoM 60° OTHOCUTENbHO BEPTMKASBHOM MIMHUM.

* 3AWMTA OT MOMAAQHMS BOAbI B annapdar, Korad noABMIKHbIE YACTM HAXOAATCA B Hepo6oqu
COCTOSAHUN.

2.9 YTunusaumsa
Ei He Bboi6bpacbiBaliTe a1eKTpoobopyAOBAHME B KOHTEMHEDP ANt GbITOBOrO Mycopal

B cootBetctBUM c EBponerickor AmpektuBor 2012/19/EU no OTXOAAM 3MEKTPUYECKOro WU
3N1EKTPOHHOrO O6GOPYAOBAHWMSE M C €€ MCMOSNIHEHMEM C COOMIOAEHMEM HALMOHANIBHOIO
30KOHOAQTENbCTBA 3/1EKTPOO6OPYAOBAHME, OTPABOTABLLEE CBOM CPOK CIY>K6bI, CrieayeT cobMpaTh
OTAENBHO U CAABATbL B LEHTP YTHMNM3ALMKU. Bnasenew, o60pyAOBAHMS AOSIXKEH HABECTM CNPABKK B
MECTHbIX OPraHAX BNIACTM MO YNOTHOMOYEHHbIM LLeHTpaM c6opa. Cneays AmpekTrse EBponeiickoro
Coto3a, Bbl npuHMMaeTe yuacTUe B COXPAHEHUM OKPYKAIOLLLEM CPEAbl M HENTOBEYECKOrO 3A0POBbSi!

» AnsnonyyeHus 6onee noaApo6HOM MHOOPMALMU 3AXOAMTE HA CAMT.
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3. YCTAHOBKA

C6och1 M YCTAHOBKA dANnNApdarta AOJIXHA MNpoOM3BOAMUTBCA TOJIbKO KBC]J'IMCbI/ILI,I/IpoBGHHbIM
nepcoHasnoMm, MMerLWmMM COOTBETCTBYHOLLLYHO ABTOPM3ALMIO MPOM3BOAMTENA.

nepeAYCTOHOBKOI;I, y6eAVITer BTOM, 4TO ANNAPAT OTKJIKOHEH OT CETU MMTAHMUA.

He AoNycKaeTcda nocrneaoBaTesibHOE U1 napannenbHoe BKJIlo4YeHHne 6ornee opHOTrO annapara.

3.1 MoabeM, TPAHCMOPTUPOBKA M PA3rpPy3Kd 060pPYAOBAHMS

* ANMNApAT OCHALLEH PErynMpyeMbiM PEMHEM AJISi MEPEHOCd B PyKe MU Ha Mileve.

* AMNApAT He OCHALLEH CNeuManbHbiMKM MPUCNOCOBNEHUAMU AN €r0 NnoabemMd. [onb3yiTech BUTOYHbBIM
Morpy34ymKom.

» Bo BpeMs nepemelleHus annapara, crealTe 3d TeM, YTOGbl OH HEe HAKTOHSASCS.
Bceraa yumTbiBaliTe pednbHbi BeC 060pYAOBAHMS (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTHUKM).

He aonyckaiTe, 4To6bI rpy3 TPAHCMOPTUPOBASICS MM OCTABASICS MOABELLIEHHbIM HAA JTFOABMM UITH
npeaAMeTamu.

He aonyckaliTe naaeHWs annaparta MM OTAEMbHbIX ero 4yactei, He 6pocaite ero npu
TPAHCMOPTHMPOBKE.

3.2 YcTaHoBKa annaparda

Mpu pasmeLeHMM UCTOYHMKA MUTAHMS, COBMIoAQNTE CrieAyoLLMe NpaBMa:

» OpraHbl ynpaBneHus 1 pasbeMbl AOMXKHbI 6bITb TENKO AOCTYTMHbI.

» He pasmelyaite 060pyAOBAHMUE B TECHbIX MOMELLLEHUSIX.

» He pasmeLLaiiTe annapaTt HA HAKOHHbIX MOBEPXHOCTAX C YoM HakfloHa 6onee 10°.
» PasmelafiTe annapar B CyXoM, Y4CTOM U XOPOLLO NPOBETPMBAEMOM MOMELLEHMM.
 3awmanTe o60pyAOBAHME OT AEMCTBMSA MPSMbIX COMTHEUHbIX STyHelM U AOXKAS.

» CM.pasaen“peaynpexaeHue npm Mcnonb3oBAHUM rA30BbIX 6AnIoHoB ",
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3.3 CoepMHeHHe

@ &6 &8 p

BbinpsAMMTENb OCHALLLEH CETEBLIM KABeneM ANS MOAKITIOYEHUSA K TPeXdDA3HOM CETU MUTAHMS.
ANNapaT MOXeT NMUTATLCS OT:

e opHOda3HoOM 115B

* opHOda3HOM 230B

AonycTuMblie KONebaHUsa HANps>XXeHUs B NMUTatowen cetu cocTaBnstoT +15% oT HOMUHANBHOIO
3HA4YeHusd.

Bo wuzbexxaHne noBpexaAeHMss O060pyAOBAHMS M TpABM MepcoHana Heobxoammo [MEPEA
MOAKJIHOYEHMEM ANNApaATa K CETU MPOBEPUTL YCTAHOBMEHHOE 3HAYEHUE HAMPAXKEHUS MUTAHMUSA (U
COOTBETCTBME €ro HAMPSXKEHUIO CeTM), d TAKXe MOPOroBble HAMPSXKEHUS CEeTeBbIX
npeaoxpaHuTenei. Kpome aToro cneayet y6eAMTbCA, YTO AMNMNAPAT MOAKMOYAEeTCs K po3eTke,
MMeloLLLEN 3a3eMIIeHMe.

CuctemMa MoxeT paboTaTb OT reHepATOPHOM YCTAHOBKM, FAPAHTMPYS CTAGUIbHYHO MOoAQYY
HANpPs>XeHMUs ¢ OTKIoHeHMeM +15% Mo OTHOLWEHMIO K HOMUMHAMBHOMY 3HAYEHMIO HAMpPSXKeHMs
3ASBIEHHOrO MPOU3BOAMTENEM, NMPU NOBLIX PABGOUYUX YCIOBUAX U MPU MAKCUMANBHOM 3HAYEHUM
MolwHocTH annapdartd. O6bIYHO Mbl PEKOMEHAYEM MCMOSb30OBATbL FEHEPATOPHYK YCTAHOBKY
MOLLHOCTbIO B ABA PA3d Bbille MOLLHOCTU ANNAPATA AN OAHO(PA3HOIrO UCTOYHMKA MUTAHMUS, U B
nonTopa pasa Bbile AN TPEXdA3HOrO MCTOYHMKA MMUTAHMSA. Mbl COBETYeM MCMOSb30BATH
reHepaTOPHYH YCTAHOBKY C CUCTEMOM 3NEKTPOHHOIO PEryIMPOBAHMS.

Bo 13bexxaHue nopaskeHus NnepcoHana anekTpuyeckmMm TOKOM, CUCTEMA AOTIXKHA 6bITb 3a3eMeHa.
ANNapaT oCHALLEH NMPOBOAOM 3A3eMIEHMSA (XKENTbIM - 3eMeHbIN), KOTOPbIM AOSKEH 6bITb MOAKTOYEH
K pd3beMy, OCHALLEHHOMY 3A3eMJIEHHbIM KOHTAKTOM. DTOT >enTbii,/3eMeHbl MPOBOA Heb3s
MCMOSMb30BATH C APYTMMM MPOBOAHUKAMM. [Tepea NoAKIoYeHMEM ANNApaATd y6eAuTeCh B HANMYMM
LLEeHTPANbHOIrO KOHTYpd 3d3eMSfIeHUS HA AQHHOM TEPPUTOPUM U B MCMPABHOCTU PO3ETOK.
Mcnonb3yiiTe BUNKU, KOTOPblE COOTBETCTBYIOT TPEOOBAHUAM TEXHUKM 6€30NACHOCTM.

3J'IeKTpM"IeCKoe NnoAKIKOYEeHME annapdTta AOJ/IKHO OcCyLlecTBdATbCA nepcoHasnoMm, MMerwwmnm
HeO6XOAV|MyIO KBGJ'IMd)MKCILI,MIO, M B COOTBETCTBMM C HOPMATUBAMMU, MPUHATBIMM B AQHHOM CTpdHe.
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3.4 [oaroTtoBka annapara k pabéote

3.4.1 NoaArotToBKka annapartda AJ1s py4HoM Ayrosom ceapk MMA

1 COGAMHMTeJ‘IbBO)KMMQ3G3eMJ'IeHMS|
OTpuuaTenbHbIM pA3beM NUTAHMS (-)

CoeaAMHUTENb 3AXKMMA ANeKTpoAaepXartens

A NN

Mono>KuTenbHbIM pa3beM MUTAHMSA (+)

RU

» MoakntoumnTe KnemMmysasemneHus KOTpMLI,GTeI'IbHOMy(-) pasbeMy MCTOYHUKA NMTAHUA. BcTaBbTe wtencens
n I'IOBOpCNMBC]l:iTe €ero rno4yacoBoW CTpenike Ao Texnop, nokasce 4YaCcTmHe 6YAYT HAAEXHO 3aKpeneHbl.

» MoAKNIOUMTE 3MEKTPOAOAEPXKATENb K MOMOXKMUTENBbHOMY (+) pA3beMy MCTOYHMKA MUTAHWSA. BcTaBbTe
WTencenb U MOBOPAYMBAMTE €ro Mo YACOBOM CTPeNike A0 TeX Mop, MOKA BCE YACTH He BYAYT HAAEXKHO
3aKpenseHsbl.

1T CoeaMHMUTENb 30XKMMA 3NTEKTPOAEPXKATENS
2 OTpuuUaTesbHbIN pasbeM NUTaHMs (-)
3 CoeAMHMUTENb 3aXKMMA 3a3eMJITeHUs

4 TonoXXMUTenbHbIM pasbeM NMTaHMs (+)

» MoaknounTe pazbeM kabersa 3aXKMMa 3N1IeKTPOAOAEPXKATENS K OTPULLATENbHOMY pasbeMy (-) reHepartopa.
BcTaBbTe WiTencenb M NOBOPAYMBAMTE €ro Mo YdcoBOM CTPeNike A0 TeX Mop, MOKA BCe YACTM He ByAyT
HOAEXHO 3aKpeneHbl.

» MoaknoumTe KNEMMY 3a3eMITEHUS K MOMOXMUTENbHOMY (+) pa3beMy UCTOYHUKA NUTAHMS. BcTaBbTe wrencens
M MOBOPAYMBAMTE €0 MO YACOBOM CTPESIKE AO TEX MOP, MOKA BCE YACTU He BYAYT HOAEXKHO 3aKpernieHbl.
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3.4.2 MoarotoBka anNnapartd AN dproHoayrosok ceapkm TIG

T CoeaMHMTENDb 3AXKMMA 3A3EMIEHMS
Mono>xuTtenbHbIM pasbeM MUTAHMUS (+)
Mpuctaeka anaropenku TIG
OTpuuaTenbHbIM pA3beM NUTAHMS (-)

CoeaAuHUTENb ra3oBoM TPy 6bl

o U AN NN

Perynstope aoaBnenus RU

» Moakntoumte KnemMMmy sasemrneHms KI'IOJ'IO)KMTeJ'IbHOMy(+) pasbveMy UCTOYHUKA MUTAHUA. BcTaBbTe wtencens
7 I'IOBOpG“IMBGIZTe €ro rno4yacoBow CTpesike Ao TeXnop, nokasce4YaCTnMHe 6YAyT HAAEXHO 3aKpeneHsbl.

» MNMoakIIOUYUTE PA3BEM FrOPENKM K pA3beMY MCTOYHUKA NMUTAHUS. BcTaBbTe Wwrencens M noBopaymMBamTe ero
Mo YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTU HE OYAYT HOAEXKHO 3AKPEnIeHbl.

Eg’ [MOTOK 3AWMTHOrO rasa perynmpyeTcs npy noMoLm KpAHMKAd, 06bIYHO PACMONOXEHHOTO HA Fopersike.

14 anCOGAVIHVITe PA3bEMbITA30BOrO WIAHIAOTropesiknu Kraaosomy 6CJJ'IJ'IOHy. Moakntoumnte pasbeMropenkm
KpdasbeMy BbinpaMuTend.

CoeAMHUTENDb 3A)KMMA 3d3eMIIEHMS
Mono>XuTenbHbIM pA3beM MUTAHMSA (+)
Mpuctaeka anaropenku TIG
Posetkaropenku

CuUrHanbHbIM kKabenb ropenku
Pasvem

Fa3oBas Tpy6Ka ropenku

® N o0 U AN

Pasvemy-myodre

» MoakntoumTte KnemMMmy sasemrneHms KI'IOJ'IO)KVITeJ'IbHOMy(+) pasbeMy MCTOYHUKA MUTAHUA. BcraBbre wtencens
4 noaopoqmsqme €ro no4yacoBoM CTpenke Ao TeXnop, nokasBce 4YaCTmHe 6yAyT HAAEXHO 3aKpeneHbl.

» MoakntoumTe pasvemropenkm TIG K oTpuLaTenbHOMY (-) pa3beMy UCTOYHUKA NMMTAHMS. BcTaBbTe WiTEencens
M NMOBOPAYMUBAMTE €0 MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE HACTM HE BYAYT HOAEXKHO 3AKPENEHbI.

14 anCOeAMHVITe CUTHANbHBIM Kabenb ropefikKmn KCoOoTBeTCTBYOLWEMY pA3beEMY

» MNpUCoOeAMHUTE rA30BbIM LWIAHT TOPESKM K COOTBETCTBYIOLWEMY 6510KY/pa3beMy.

21 1T TasoeasTpy6ka

T 2 3aaHeMyrasoBoMy WITYLLEPY
®

» MNMoaKNOYMTE rA30BbIM LWAAHT OT 6ASINOHA K 3AAHEMY rA30BOMY LWTYLEPY. YCTAHOBUTE YPOBEHb PACXOAQ
rasa ot 5015 n/MuH.
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4. ONMCAHUE CUCTEMDbI

4.1 3aaHAg NaHernb

1 CeteBolikabenb
nOAKJ'IIO‘-IeHMe annapatakcetTm nMTaHusa

2 ceTeBOM BbIKJIHOYATENb

2 Ynpasnset aNeKTPHUYECKUM BKJIIOYEHMEM
RU 1 CUCTEMBI.
MmMmeeT ABa nonoxxeHus «Ox»- «BbikntoueHo», «I»-
«BkntoyeHo».
1 CeteBoiikabenb
MoakNtoYeHMe annapaTa K CeTM MMTAHUS
2 ceTeBoM BbIKJIIOYATENb
3 Ynpaenset aNeKTPUYECKUM BKJIFOYEHMEM

CUCTEMBI.

MmeeT ABa nonoxkeHus «Ox»- «BbikntoueHo», «I»-
«BkntoyeHo».

3 TasoBbifi WITyuep

4.2 MNaHenb pazbemMoB

1 OtpuuaTenbHbIM pasbeM nMTaHMs (-)

Mpouecc MMA: TMoakntoveHMe 3a3eMNSIOLLENO
kabens

MpoueccTIG: CoeAUHEHME ropernkum
2 TMono>KMTenbHbIM pasbeM NMUTAHMS (+)

Mpouecc MMA: T[loakntovyeHHe 3NEKTPOAHAS
ropernka

MpoueccTIG: [MoakntoYeHMe 3a3eMnNsAoLLLErO
kabens

1 OtpuuaTenbHbI pasbeM NMTaHM (-)

Mpouecc MMA: TMoakntoveHMe 3a3eMISIOLLENO
kabens

MpoueccTIG: CoeaAUHeEHMe ropenkum

2 TMono>kMTenbHbIM pasbeM NMUTAHMS (+)

Mpouecc MMA: TloakntoyeHMe 3NeKTPOoAHAs
ropenka

MpoueccTIG: [MoakntoYeHMe 3a3eMNSAIOLLENO
kabens

lasoBbIM WTYLEp

4 ®daken KHOMKY CBA3M
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4.3 NMepeaHss NaHenb ynpaBJieHUs

T MepeaHss naHenb ynpasneHus

3 12 8 9 10 11

«T))

4
1
2
o
Syn 8
9 VRD 13
7 8
6 6
14
5
1 Bb|60p npoueccaceBapku

Mo3BonseT BbIGPATL TMIM CBAPOYHOro Npouecca.

[ ||
/_ ceapouHbili npouecc MMA

/_ m NMpouecc uMnynbcHoM cBapkmu MMA

L'{ cBapoyHbiM npouecc TIG LIFT
|

1,0,(-.. Mpouecc ToyeyHott ceapkm TIG LIFT

2 DyHKUMM

MosBonseT BbIGPATL PA3NMYHbIE GYHKLMU CUCTEMDI:
A"\_ lopsauunm ctapTt
& Dopcax ayru

3 nn o 9
IUU 7-MUCErMeHTHbIM AUCnnemn

Ha ancnned BbIBOAATCS OCHOBHblE napamMeTpbl CBAPKKM BO BpeMda Ha4yasna cCBApKM 1 HGCTpOﬁKM;
3HA4YeHMA TOKA U HANps>XXeHUnda BO BpeMa CBAPOYHOro npouecca, a Tak >Ke KOAbl TPEBOTIA.

4 CenekTop UsmepeHui

[Mo3BongeT NpocMaTpMBATL HA AMCHIiee GAKTUYECKMIM CBAPOYHbIM TOK MU HAMPSXKeHUe.

A AmMnepax
V BonbThl

™ o o
5 . OcHOBHOM NepekitoYaTenb HACTPOMKM

[Mo3BonNgeT NPOU3BOANUTL HEMPEPLIBHYO HACTPOMKY TOKA CBAPKM.
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6 WE OyukuMoHANbHbIE KNABULLM

8

d 8B 2 3

Syn

N

((‘i’))

VRD

Mo3BonseT BbI6GPATL pA3UYHbIe QYHKLUM CUCTEMBI:

MapameTpbl cBApKU

AMarpaMma Ha NaHenm No3BoNAeT MPOU3BOAUTL BbIGOP M HOCTPOMKY MAPAMETPOB CBAPKM.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

CuHeprml ™Tn Mmarepuana

[Mo3BonsaeT BbIGUPATb HEOHBXOAUMBIN PEXKUM CBAPKM.

g CuHeprma AMAMeTp anekTpoad

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

CoxpaHeHue NporpamMmbl
[Mo3BonseT ocyLLecTBNATL XPAHEHWE UM yNIPABIIEHME 3 3AAAHMS, KOTOPbIE MOTYT ObITb
NepCcoHANM3NMPOBAHbLI CBAPLLMKOM.

BHewHune yctpoictea (RC)
BHelwHue ycTpoicTea (wireless)
TpeBora o6cny>xmBaHue

VRD (Voltage Reduction Device)

yCTpOﬁCTBO MOHMXKEeHUA Hanpsa>XXeHna

Mo3BoONAET CHM3UTb BLIXOAHOE HAMPSAXEHUE B MPEeAYCMOTPEHHbIX HOPMOM Npeaenax
AN UCNOSb30BAHMSA B CYPOBbIX YCITOBMUSIX.

®yHKUMA aKTUBHA (3eneHbli LBeT)

3HaveHue no ymonyanmto:OFF (3Ha4Yok He ropuT)

O6paTuTeck B CEPBUCHDIM OTAES, YTOBbI 3ANPOCUTb MHCTPYKLMM MO AKTUBALLUM
(eg-service@voestalpine.com).

CBeToAMOAHbDIE LIKAnbI

CrcTeMA BKIOYEHA B pexXmMme oXXnaaHus (benbii)

CucTeMa BKJTHOYEHA M AYTd 3aXK>KeHd (3eneHbli uBeT)

CurHan owmbku cucteMsl (KpacHsiit useT)

CurHan npeaynpexaeHus cuctembl (OpaHxkeBbin) (=25% ocTaBlierocs pabo4yero Lmkna)

. BbiNonHeHWe AMCTAHLMOHHOM KoHdUrypaumm cuctemMbl (CUHMIM)
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5. UICMNOJIb3OBAHUE OBOPYAOBAHUA

5.1 MNaBHbIM 3KpaH

5.2 maBHaga cTpaHuua cnoco6a MMA

MaBHbIM 3KpaAH
1. CumBoNMyeckoe 0603HAYEHME TMNA CBAPOYHOTO
npouecca
* Bbi6paHHOro npouecca cBapku (3eneHbit useT). RU
« [Mpouecc pocTyneH (benbi).
2. CumBon GyHKLUM
o DyHKUMA NoaKToYeHa (Benbii).

» Boi6op 1 HacTpolika xkenaemoro napameTpa
(3eneHbit uBeT.)

3. Bboibop npouecca cBapku.

4. MMo3BONAIOT OCYLLECTBSATb HACTPOMKY
NapameTpoB CBAPKM. (HAXKMUTE, YTOObI
NPOAMCTATL M BbIGPATL KOPPEKTUMPYEMbIE
napamMeTpsl).

Mo3Bonsiet OoCyLecTBnUTb HGCTpOHKy 3HA4YeHMs
CcBApO4HOro TOKa. (I'IOBOpC]“IMBC]HTe AnA
M3MeHeHMH3HQ'~IeHMH).

Bbi6op cnoco6a cBapku

1. BbibepuTe HY>KHbIM METOA, HOXKAB KITABMLL.
2. BbibpaHHOro npouecca cBapku (3eneHbiit uBeT).
3. CumBon PyHKLMM
o DyHKUMA NoaAKTOYeHA (Benbii).
» Bbi6op 1 HacTpolika xkenaemoro napameTpa
(3eneHbitt uBeT.)

4. MNo3BONSAT OCYLLECTBASATb HACTPOMKY
NapameTpoB CBAPKMU. (HAXKMUTE, YTOObI
NMPONUCTATL M BbIGPATH KOPPEKTUPYEMbIE
napamMeTpsl).

Mo3BonseT oOcCywWwecTBUTb HACTPOMKY 3HAYEHMS
CBAPOYHOro TOKA. (noBopayuBamTe Ans
M3MEHEHMUSA 3HAYEHMSA).

CBApPOYHbBIM TOK

MuHuManeHoe | MakcumanbHoe | 3HaYyeHMe no
3Ha4yeHHe 3Ha4yeHue YMOMYQAHMIO
PyHKLMSA

20A Imax 100 A
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YctaHoBKy napameTpoB: Hot start

bohler

welding by voestalpine

1. BbibepuTe HEOOGXOAMMbBIM MAPAMETP HAXATHUEM

KHOMKK Koaepa.

2. DYyHKUMA BHIOPAHA ANSI PErYNIMPOBKM
napamMeTpoB (3eneHbii LBeT).

3. YCTAHOBMTE HEOBXOAUMYIO BEMUYMHY 3HAYEHUS
napameTpda NoBepHYB KOAEP.

MapameTpbl cBapku

4. Ha4anbHbIM TOK (BO3OYXKAEHME AYTH
BbICOKOYACTOTHbBIM OCLMITIIATOPOM).

5. BpemsicTapTa.

HauyanbHbIM TOK (BO36YXXAEHUE AYTU BbICOKOYACTOTHbLIM

OCUMNNATOPOM)
MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3HaYeHue no
3HA4YeHne 3HA4YeHne YMONYAHMIO
PyHKLMSA
50% 200% 120%

Bpems ctapTa
MuHuManbHoe | MakcuMarnbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAQ4YeHne 3HAQ4YeHue YMOMYAHUIO
dyHKLMA
Os 3s 0.5s

YctaHoBKy napameTpos: Arc force

1. BbibepuTe HEO6XOAUMBIM NAPAMETP HAXATUEM
KHOMKM Koaepd.

2. DyHKUMA BLIGPAHA ANSE PETYNIMPOBKM
napamMeTpos (3eneHbii LBeT).

3. YcTaHOBUTE HEOBXOAMMYIO BENUYUMHY 3HAYEHMS
napameTpa noBepHYB KOAEP.

NapameTpbl cBapku

dopcax aAyrm
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHue 3HAQ4YeHue YMOJYAHMUIO
byHKLUMA
-10 +10 0
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NCMNOJ1b3OBAHUNE OBOPYAOBAHMA

5.3 Boi6op napaMeTpoB CUHEPTHM

[g’ DyHKLMSA, AOCTYNHAS TONbLKO B pAMKAX npouecca MMA,

' E6013
' Rl
| gETox
i Basic

3/5 4/6

CHHEepreTMUYeCcKMit PEXXMM YNpABIIeHMUS BKIIOYEH
1. Ang BkNtoYeHUa GYHKLUMM CUHEPTUM HAXKMMANTE
KHOMKY 3 ceKyHAbI.
2. OyHKUMSA NoaKIoYeHd (3eneHbii LuBeT).

3. CuHepruu (benbin).

YcTaHoBKY NnapaMeTpoB
1. BbibepuTe HEOOGXOAMMbIN INEKTPOA HAXKATUEM
KHOMKM
* @:BbIOOP AMAMETPA AKTUBEH.

» Boi6epuTe HeO6X0AMMBIN AMAMETP, MOBOPAYMBAS
3HKOAEP.

* Yepes 3 cekyHAbI peryiMpoBka TOKd CBAPKM
CTAHOBUTCS AOCTYMHOM.

2. BbibepuTe TpebyeMyto MpOrpamMmy HaXKas
KHOTKY..

3. CMHepreTMYeckMM pexxmM yrnpasrneHms

4. BbibepuTe NapamMeTp AMAMETPd 3NeKTPOAd,
HO>KAB KHOMKY 3HKOAEPAd.

5. BbibepuTe 3Ha4YEeHHEe AMAMETPA 311eKTPOAQ,
NOBOPAYUBAS SHKOAEP.

* ABTOMATUYECKM BYAET 3Arpy>keH

npeABApUTENbHbIM HA60P NAPAMETPOB CBAPKM.
MapamMeTpbl CBAPKU MOTYT 6bITb AOMOSTHUTENbHO
OTperynupoBaHbl:

6. BkntounTe perynmpoBky Heo6X0AMMOTO
napameTpd, HaXAB KHOMKY 3HKoAepd.

7. YCTAHOBMTE HEOOXOAUMYHIO BEMUYMHY 3HAYEHMS
napameTpda noBePHYB KOAEP.

MapameTpbl cBApKH

8. C1Heprus AMameTp afekTpoad.

9. CBAPOYHbLIMI TOK.

10. Hotstart.

11. Arcforce.
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PyTnnoBbIf anekTpoa

A Tc:;pqubm E:zﬂp:mﬁ zlorscax

2.0 40A 100% 0Os -5

2.5 60A 100% Os -5

3.2 100A 100% Os -5

4.0 135A 100% Os -5
OCHOBHble 311EKTPOAOM

AEETTS S:ququblﬁ :ZZ:MH :::Ecax(

2.0 65A 1209%0,5s | 3

2.5 90A 1209%0,5s | 3

3.2 130A 1209 0,55 | 3

4.0 160A 1209 0,55 | 3
LlenntonosHbIf aneKTpoAoM

AYETIET SoprOLIHbIﬁ :z::viﬁ ;Dyc;scox

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 1209%0,5s | 7

26
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NCMNOJ1b3OBAHUNE OBOPYAOBAHMA

5.4 [NnaBHAs cTPAHMLA MMNYNbCHOrO Npouecca MMA

Bbi6op cnoco6a cBapku

Bbi6epuTe HY>KHbIM METOA, HOXKAB KIABMLL.

Bbi6paHHOro npouecca cBapku (3eneHbit uBeT).

1.
2.
3. CBAPOYHbLIA TOK (CpeaHee 3Ha4YeHue).
4.,

[Mo3Bonser OCyLLeCTBMTb HGCTpOFiKy 3HA4YeHna
CBAPOYHOro TOKd.

CBApPOYHbBIM TOK

MuHMManbHoe | MakcuMmanbHoe | 3Ha4YyeHue no
3Ha4yeHue 3Ha4yeHue YMOMYAHMIO
byHKUMA

20A Imax 100 A

YcTaHoBKY NapaMeTpoB

1. AKTUBU3UPYMTE PETYNIMPOBKY BIBPAHHOIO
napaMeTpa HaXaTheM KHOMKKM Kkoaepa.

2. YctaHoBuTe HeO6XOAMMy|O BeJIMYMHY 3HAYEHMA

napameTpa NoBepHYB KOAEP.

MapameTpbl cBapku

3. YacTtota cBapo4yHoro toka.

4. Dutycycle.

5. Yactotamumnynbcos Iy,

6. Hotstart.

7. Arcforce.

YacToTa cBApo4HOro Toka
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHue 3HA4YeHue YMOMAYAHMIO
dyHKLMSA
100% 260% 140%

Duty cycle
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHue 3HA4YeHue YMOMAYAHMUIO
byHKLUMA
10% 90% 50%

YacTtota umnynbscos Iy,
MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue No
3HAYeHue 3HA4YeHue YMONYAHMUIO
DYHKLMSA
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 MaeHad cTpaHuua cnoco6ba TIG Lift

RU

Bbi6op cnoco6a cBapku

bohler

welding by voestalpine

Bbi6epuTe HY>KHbIM METOA, HOXKAB KIABMLL.

Bbi6paHHOro npouecca cBapku (3eneHbit uBeT).

1.
2.
3. CBAPOYHbIN TOK.
4.

[Mo3Bonser OCyLLeCTBMTb HC]CTpOFiKy 3HA4YeHna

CBAPOYHOro TOKA.

CBApPOYHbBIM TOK

MuHuManbHoe | MakcuMarnbHoe | 3Ha4YyeHue no
3HA4YeHne 3HAQ4yeHne YMOMYAHUIO
byHKUMA
| 10A Imax 100 A

[:F Ansi HACTPOMKM NAPAMETPOB 03HAKOMbLTECH C
rnaeom HacTtpomku.

5.6 lnaBHas ctpaHmua TodeyHoro npouecca TIG LIFT

Bbi6op cnoco6a cBapkm

Bbi6epuTe HY >KHbIM METOA, HOXKAB KIABMLL.

Bbi6paHHOro npouecca cBapku (3eneHbii uBeT).

1.
2.
3. CBAPOYHbBIM TOK.
4.

MosBonser OCyLLeCTBMTb HGCTpOﬁKy 3HA4YeHnAa

CBAPOYHOro ToKa.
CBApPOYHbBIM TOK
MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YyeHue no
3HA4YeHne 3HAQ4YeHne YMOMYAHUIO
dyHKLMSA
10A Imax 100 A

YcTaHOBKY NApaMeTpoB

1. AKTUBU3UPYMTE PEryrMpOBKY BbIBPAHHOIO
NapameTpa HaXKATUEM KHOMKM KOAEpPd.

2. YCTAHOBUTE HEOBXOAUMYIO BENTUYMHY 3HAYEHMUS
napaMeTpda noBepPHYB KOAEP.

MapameTpbl cBapku

3. BpemsicBapku.
Bpems cBapku

MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAQ4YeHue 3HAQ4YeHue YMOMYAHUIO
dyHKLMA

| 0s 60s 0,55

@’ Ansi HACTPOMKM NAPAMETPOB O3HAKOMbLTECH C
rnasom Hactpomku.
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5.7 SkpaH nporpamm (JOB POINT)

4 MaBHbIM 3KpaAH

1. HaxkmmamTe KHOMKY 3 CEKYHABDI.
2. OyHKUMsA noaKoYeHd (3eneHbii LBeT).
3. MamaTe nyctas (Benbin).

4. NMporpamMMa coxpaHeHa (3eneHbln LBeT).

RU

CoxpaHeHHe MporpaMmbl

1. Bbibepute HEOGXOAMMbIM CIIOT NAMATH, HAXKAB
KHOMKY.

2. MNamsatb nycTas (benbii).

3. AnsdBBeAeHUs B NAMATb NAPAMETPOB CBAPKM
HAXXMMTE KHOMKY 3HKoAepd (3 cekyHaax).LiBeT
3HAYKA CIOTA NAMATH U3MEHMTCA C 6eMoro Ha
3eeHblM.

BoccTtaHoBneHue nporpamMmbl

1. BbiGepuTe TpebyeMyto NPOorpamMMy HaXKaAB
KHOTKY..

2. MNporpamMma coxpaHeHa (3eneHbit uBeT).

3. MIaMeHeHue napamMmeTpoB CBAPKM UMM UISMEHEHUE
npoueccacsapkm o603Ha4YaeTCcs CMeHoM useta
3HA4YKa cnoTa namMaTm Ha KpGCHbIl‘;i.

4. HaxkxnmmamTe KHOMKY 3HKOAEPA AO TEX MOP, MOKA
3HAYOK CIOTA HE CTAHET 3€MeHbIM, YTOObI
BOCCTAHOBMTb HAYASbHbIE NAPAMETPbI NAMSTH (3
CeKYyHAQX).

OTMeHa nporpamMmsl
1. BbibepuTte TpebyeMyto MPOrpaMMy HAXAB
KHOMKY..
2. MNporpamMma coxpaHeHa (3eneHbit uBeT).

3. OTMeHUTe 3aAQHME, HAXKMMASA KHOMKY SHKOAEPd
AO TEX MOP, MOKA 3HAYOK C/I0TA HEe CTAHET 6ebiM
(3 cekyHaax.)
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SETUP

6. SETUP

[Mo3BonseTt YCTAHABIIMBATbL 1 PETYNIMPOBATbL HEKOTOPbLIE AOMOJTHUTENbHbIE NAPAMETPbI ANS obecneyeHms
6oree TOYHOro KOHTPOJ14 CBAPOYHOro npouecca.

Bxoa B napamMeTtpsbl set up

Heli—OFF \\
© k

» BbikntoumTe reHepaTop, NepeBeas BbiKitodaTe b B nonoxeHue "0".
» BkItouuTe reHepaTop, YyAEP>XKMBAS HAXATOM KHOMKY 3HKoAEPAa.
» HaxkmmamTte KHonKy aHKoaepa 5 cek.

» BBoA MoOATBEpPXXKAGETCS HaANMCHIO SEt Ha aAucninee.

Bbi6op M HacTpoMKa XenaeMoro napamMeTpa

> nOBOpCI‘-IMBGIZTe Koaep AO Tex nop, noka Ha Aucnsiee He BbICBETUTbCA FIOpﬂAKOBbII;I HoMep
yCTaHaBMBaeMoro napameTpd.

» [Mocne 3Toro MoOXHO NPOMU3BOAUTL HOCTPOMKY MAPAMETPA.

Bbixoa 13 setup
» A BbIXOAQ M3 HACTPOMKM HAOXKMMAMTE KHOTKY S3HKOAEPAd 5 CEKYHA.
6.7.1 MNepeyveHb HacTpauBaeMbix napameTpos (TIG)

Pog  3akniouutenbHbilt 06AYB rasom

[Mo3Bonser YCTAHOBMTb BpeMSA 3AKJTKOYUTENTbHOTO O6AYBCI rasom.

T T

Al HauanbHbiM TOK (%-A)
Mo3BonseT perynmMpoBaTh TOK HAYASA CBAPKM.
Mo3sonaeT nonyyaTth 6onee ropsyyio MM XONOAHYH CBAPOYHYHO BAHHY CPA3Y NOCHE 3aXMUIraHMa
AYTA.

MuHMManbHoe MakcnmanbHoe 3HayeHue no

3HA4YeHMWe | 3HaYeHue YMON4YaHumio
bYHKLMS
10 % 200 % 25%

tl BpeMmsi HauanbHOro Toka

MosBonset YCTAHOBUTb BpeMA COXPAHEHMA NePBOHAYANIbHOIO TOKA.

MuHMManbHoe MakcnmaneHoe 3Ha4yeHne no

3HA4YeHMUe | 3HaYeHHe YyMONYaHmto
dyHKLMA
0s 10s 0.2s

tuP  BpeMms HapacTaHMs CBAPOYHOro ToKa

|-|03BOJ'I$IeTYCTClHOBMTb nocTeneHHbIM nepexoa oT HaA4asibHOrNro TOKA K TOKY CBAPKMU.

MuHuManbHoe | MakcumansHoe | 3HaAyYeHueno
3HA4YeHMWe | 3HaYeHue yMON4aHuio
bYHKLMS

Os 10.0s 0.5s
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SETUP

BpeMﬂ Ccnaada cBaApoy4YyHoOro toka

Mo3BongeT yCTAHABNMBATL BpEMS MOCTEMNEHHOIo NepexoAd OT CBAPOYHOIO TOKA K KOHEYHOMY
TOKY.

MuHMManbHoe MakcnmansHoe 3Ha4yeHne no

3HA4YeHMWe | 3HaYeHue yMOn4aHuio
bYHKUMS
Os 3s 0.5s

3akntoumnTenbHbIM TOK (Y%6-A)

|-|03BOJ'IﬂeTYCTGHOBMTb 3HA4YeHMe KOHe4YHOro Toka cBapku.

MuHMManbHoe MakcumanbHoe 3HayeHue no

3HAYeHMWe | 3HaYeHMe yMOn4aHuto
bYHKLMS
10 % 200 % 25%

BpeMﬂ KOHe4YHOro toka

MosBonseTr YCTAHABIMBATbL BpeMsa COXPAHEHUA KOHEYHOr o TOKA.

MuHMManbHoe MakcnmansHoe 3Ha4yeHne no

3HA4YeHMUe | 3HaYeHHe YMONYaHmto
byHKLMa
0s 10.0s 0.2s

ToueuyHas cBapka

Mo3BonseT BAPMTL B pEXKMME TOYEYHOM CBAPKM U YCTAHABIIMBATL BPEMS CBAPKM.
Mo3BonseT yCTAHOBUTb BpEMS CBAPOYHOIO NpoLieccd.

AcT Bceraa akTMBHa

[g’ OnucaHue paboTbl C ra30BbIM 3/TIEKTPOKIANAHOM.

Ecnu ncnonbsyeTca Moaenb C HAPY>XKHbIM FA30BbIM KPAHOM, TO HEO6XOAMMO OTKPbITb FA30BbIM
KJ1AMAH BPYYHYHO.

» MPUKOCHUTECH 3NEKTPOAOM K CBAPUBAEMOM AETANM, YTO6bI HQYATL 3TAMN MNPEeABAPUTENbHOM
noaq4u rasa.

» 3axkuraHme aAyru B pexkume Lift. loaAHMMas ropesnky OT AETANM, OCYLLECTBIINETCH 3AXKUIAHME AYTH.
» AyraocTtaetcs aKTMBHOM B Te4EHME 3AAQHHOTO BPEMEHM.

2T ABYXTAKTHbIM PEXHM

(3~ OnucaHue pa6oTbl € ra30BbIM 371€KTPOKIAMNAHOM.

Ecnu ncnonbesyeTtcs Moaenb € HAPY>XKHbIM FA30BbIM KPAHOM, TO HEOH6XOAMMO OTKPbITb FA30BbIM
KNIANAH BPYYHYHO.

» NPUKOCHUTECH INTEKTPOAOM K CBAPUBAEMOM AETASM.
» [TpUHAXKATHUM KHOMKM ropenkn ByAeT OCyLLeCTBAATLCS MPEABAPUTENBbHAS MOAQYA rasa.
» 3axkmraHme Ayrm B pexkmme Lift. llopAHMMas ropenky oT AeTanu, OCyLLLEeCTBASAETCS 3AXKMIAHUE AYTH.

> AYI'G ocTaeTcsi aKTUBHOM B Te4eHMe 3aAQHHOTO BpeMeHMU.

MuHuManbHoe | MakcumaneHoe | 3HA4YeHWe Mo
3HAYeHMWe | 3HaYeHMe YMON4YaHmo
bYHKLMS

0.1s 60.0s 0.5s
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TriggerTig
AcT Bceraa akTMBHA
@’ OnucaHue paboTbl C rA30BbIM 3NIEKTPOKIANAHOM.

Ecnu ncnonb3yeTcs Moaenb € HAPYXKHbIM FA30BbIM KPAHOM, TO HEO6XOAMMO OTKPbITb FA30BbIM
KJAMAH BPYYHYHO.

» [pUKOCHUTECH SNIEKTPOAOM K CBAPMBAEMOM AETANM, YTOBbl HAYATL 3TAM NMPEABAPUTENLHOM
noAQuM rasd.

» 3axkuraHue ayru B peskmme Lift. loaAHMMas ropenky oT AeTanm, ocyLLeCcTBASETCA 3A>XKUIAHUE AYTH.

» NMoaHUMas ropersky, AyradracHeT, BTO BpeMA KaKra3npoAos>XKaeTtnoctynatb BTe4eHe BpeMeHM

nocreaytoLLen noaaym rasa.
A ¢_L ' A

|

2T ABYXTAKTHbIM PEXMM
(3~ OnucaHue pa6oTbl € ra3oBbIM 311€KTPOKNAMNAHOM.

Ecnu ncnonb3yeTtcs Moaenb C HAPY>KHbBIM FA30BbIM KPAHOM, TO HEOGXOAMMO OTKPbITb FA30BbIM
KJI1ANAH BPYYHYHO.

> anKOCHMTer 3N1eKTpoAOM KCBGpMBGeMOl‘;I AeTanu.
4 an HAXATHUN KHOMKKM TOpeJikKn 6yAeT OCyLLeCTBNATbCA NMpeABApPUTESIbHAA MOoAQYA rasa.
» 3axkuraHuwe AYI1 B pexmnme Lift. MoaHUMas ropernky oT AeTAsN, OCYLLEeCTBIAETCA 3AXKUTAHNE AYTU.

4 |-|pl4 OTNYCKAHMM KHOMKKU Ayrd noracHeTt, HO ras euie 6yAeT NnoAAdBATLCA B Te4YeHne BpeMeHM
3AKINKOYNTENBHOIO 06AYBC| rasom.

4T YeTblpeXTAKTHbIM PEXMM
@’ OnucaHue paboTbl C ra30BbIM 3/1EKTPOKIANAHOM.

Ecnu McnonbsyeTca Moaenb € HAPYXKHbIM FA30BbIM KPAHOM, TO HEO6XOAMMO OTKPbITh FA30BbIM
KJ1AMNaH BPYYHYHO.

» MPUKOCHUTECH 2NEKTPOAOM K CBAPUBAEMOM A€TASM.

» Haxmute KHOMKY ropenku, 4TOObI HAYATbL 3TAN I'IpeABC]pMTeJ'IbHOI‘;I noaayurasa.

v

3axkuranHue ayru B pexkuMe Lift. MoaAHUMas ropenky oT AeTasnmM, OCyLLEeCTBASETCSA 3AXKMIaHME AYTH
no 3apaHee 3aAaHHOM Npoueaype. OTnyckas KHOMKY ropernku, Ayrd ocTaeTcs AKTUBHOM.

v

OTI'IYCKGHMe KHOMKM Nnepea 3deeplleHMeM npoueAyp Bbl3biIBAET HEMEATIEHHOE raLlleHne Ayrn.

v

an BTOPOM HAXXATUKMN KHOMKKM OTKITFOHAETCH Ayra rno npoueaype BblIKNTIOHEHMA AYTH1, B TO BpeMs
KAKMNoAQ4a rasanpoAaos/iKaeTcda B Ted4eH1e BpeMeHn I'IOCJ'IeAYIOUJ.eljl noaayurasa.

v

OTI'IYCKGHMe KHOMKKM nepeas OKOHYAHMEM MNMOCNeAOBdATESNIbHOCTM BbIKJTKOMEHUMA Bbl3biBAET
HeMeaANneHHOoe raleHmne Ayrm.
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6.7.2 NepeyeHb 3AQHHbIX NAPAMETPOB (KOHPUTrypaumusa yCTpOMCTBQ)
diS  Tunmepbl

[Mo3Bonser HACTPOUTb HA pAUCTINIEE AQHHBIE TOKA CBAPKKM UITU HANPAXKEHUA.

Hod Hold Last Parameter
Ecnu akTMBHA, TO 3HAYEHUSI NOCNEAHMX MAPAMETPOB CBAPKM BYAYyT OTOOPAXKATLCS HA AMCHNIEE B
TeYEeHMe NATU CEKYHA MOCTIE FraWeHUs AyTH.
Fn MeHto KOHPUTrypaLMM CUCTEMDI RU
Cry>KMT AN AOCTYNA B MEHIO KOHOUIYPALMM YCTAHOBKM.
» HaxkMuTe KHOMKY 3HKOAEPd, 4TO6bI OTKPbITh MOAMEH!O.
» MoBOpPAUYMBAMTE SHKOAEP ANt BIGOPA HEOGXOAUMOM KOHOUIYpaALMM.
» HaxkKMuTe aHKOAEP A MOATBEPXKAEHMS.

» Hudxke NpUBOAATCA AOCTYIMHbIE KOHOUTYpALUM.

F1 KoHdurypaums cucteMsl
KoHdurypaumsa cuctemsl: F1
e CBAPOYHbIM Npouecc MMA
e cBApPOYHbIM Npouecc TIGLIFT
* DyHKUMA NoakoYeHa: Hot start

o DyHKUMA NoaKIoYeHa: Arc force

F2 KoHdurypaums cuctembl
KoHpurypaums cuctemsl: F2
* CBAPOYHbIM Npouecc MMA
e cBApPOYHbIM Npouecc TIGLIFT
e [lpouecc ToueyHor ceapku TIG LIFT
o DyHKUMA NoaKoYeHa: Hot start

o DyHKUMA NoakodeHa: Arc force

F3 KoHdurypaumsa cucteMbl
KoHourypaumsa cuctemsl: F3
* CBAPOYHbIM NpoLecc MMA
e cBApOYHbIM Npouecc TIGLIFT
* [pouecc toveuHor ceapkm TIGLIFT
» DyHKUMA NoaKIloYeHa: Hot start
» DyHKLMA noakrtoveHa: Arc force

o DyHKUMA noaKIoYeHd: CUHeprum

F&4 KoHdurypaumsa cuctemsl
KoHpurypaums cuctemsl: F4

* CBAPOYHbIM NpoLecc MMA
 [lpouecc uMnynbcHoM cBapku MMA
e cBApoYHbIM npouecc TIG LIFT
 [lpouecc ToyeyHom ceapkm TIG LIFT
* DyHKUMA NoaKoYeHa: Hot start
* DyHKUMA NoaKoYeHa: Arc force

» DyHKUMA NoaKktoYeHd: CUHepPrum
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KoHdurypaums cuctemb
KoHourypauumsa cuctemsl: F5

* CBAPOYHbIM NpoLecc MMA
 [lpoueccumnynbcHoMm cBapku MMA

e cBApOoYHbIM npouecc TIGLIFT

 [pouecc TouevHom ceapku TIG LIFT

* DyHKUMA NoaKoYeHa: Hot start

» DyHKUMA NoaKoYeHa: Arc force

o DyHKUMA NoaKoYeHa: Mporpammsl namaTti (JOB POINT)

o DyHKUMA NoaKtoYeHd: CUHepPrum

Sleep

Ecnum dKTUBHA, TO Nocne Bbl6pGHHOF0 BpeMeEHMU 6e3pencTBMaAB CeKyHAQX, MAWWMHA NepexXoAnT B
BbIK/TFOYEHHbIM PeXnMm.
BBeanTe 3HQYEHME BpeMeHU, HaxXoAs Ll eecqa B AMANA30OHE

3HaueHHe Bpems 6e3aeiicTBus

OFF HeakTuBHOE
cocTosiHWe

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

MnaHoBoe o6cnyXXMBaHme

Ecnu akTnBHa, TO NosBRNeH1e CMMBOA OOCNY>KMBAHUS HA AMCniee 0603HAYAET, YTO
pPeKOMEHAYETCS BbINMOMHUTL 06Cy>XXMBAHME.

Cépoc

Cbpoc Bcex NapaMeTpoB M BO3BPALLEHME K 3HAYEHMAM, YCTAHOBITEHHbBIM MO YMONYAHMIO.
» HaxkmMuTe KHOMKY 3HKOAEPd, YTOObI HAYAThL MPOoLEAYPY.

» MoBopaumBamTe aHKoAEP A0 3HAYeHMs: ON

» Haxxnmarite npaByto KHOMKY QYHKLMM 5 CEKYHA.
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7. PETYNAPHOE OBCITY>KMBAHME

PerynspHoe o06cCny>XuUBAHUE BbLIMPAMUTENS AOSIKHO MNPOM3BOAMTLCA B COOTBETCTBUM C
UHCTPYKUMAMU NpousBoauTend. Bo Bpema paboTbl 060pyAOBAHMA BCE AOCTYMbl, 3ACITOHKU M
KPbIWKKM Annaparta AOSKHbI 6bITb 3AKPbITbl M 3ADUKCUMPOBAHLI. He npousBoauTe KAKMX-NM60
MOAMPUKALMMA YCTAHOBKM. He aonyckamte HAKOMMEHMS METANSIMYECKOM MblfIM OKOMO MIM
HEMoCpeACTBEHHO HA BEHTUIIATOPE.

JTiobble onepaumu MNo perynsapHOMy O6CIY>XKMBAHMUIO AMNAPAT AOJI>KHblI MPOU3BOAMTLCS
NepcoHanoM, MMERLMM COOTBETCTBYOLWY KBanudukauumto. lNpousBepeHrne peMoHTA MIU
3aMeHbl YacTeM annApaTa NepCcoHArIoM, He UMERLMM HA TO pa3peLleHne, AHHYMPYET FrApaHTMM
MPOU3BOAMTENA AQHHOIO O60PYAOBAHMSA U CHUMAET C HEro BCKO OTBETCTBEHHOCTb. PEMOHT mnu
3aMeHd YacTen annapaTta AOMXKHA MPOU3BOAMTLCS TOJTbKO KBANMPULMPOBAHHBIMU MHXXEHEPAMM.

OTKnto4YaMTE ANNApPAT OT CETHM NEPEA BbIMONTHEHUEM KAXAOM onepaumm!

> O ©

~N

.1 PerynsapHoe o6cny>kuBaHue annapdara
1.1 Installatie

OumMCTKA BHYTPU ANNApATd MPOBOAMTE C MOMOLLLbIO CXKATOTO BO3AYXd (M0A HEGOTBLUMM AQBIIEHMEM)
M MSAFKMX LLLEeTOK. PerynspHo npoBepsiTe MCNPABHOCTb COEAMHUTENbHBIX M CETEBbIX Kabenen.

N

O

7.1.2 an BbiIMOJIHEHUU TEKYLLEro peMOoOHTA MM 3aaMeHe KOMMNOHEeHTOB ropesiku,
AN1eKTpoAOAEpPXKATeNss UM NPOBOAQ 3Aa3eMIIeHNA:

MpoBepsiTe TeMNepaTypa KOMMNOHEHTOB M Y6eAUTECH B TOM, YTO OHU HE Neperpenmcs.

Bceraa IACI'IOJ'Ib3yl:1Te nep4yYdaTkmn B COOTBETCTBMM C Tpe6OBGHVIFIMl4 6e30MacHoCTy.

Mcnonb3ynTe NoAXoASILLME MHCTPYMEHTSI.

QP

7.2 Verantwoordelijkheid
= HeBbiNOMHEeHWe YyKA3AHHbIX PEKOMEHAQUMM AHHYMMPYET FapaHTMKM MPOM3BOAMTENS AQHHOIO
G@? 060pPYAOBAHMUSA U CHMUMAET C HEro BCKO OTBETCTBEHHOCTb. HEBbINOMHEHMS ONEepPATOPOM AQHHbIX
MHCTPYKUMM, CHUMAET C MPOM3BOAMTENS AQHHOTO O6OPYAOBAHMSA BCIO OTBETCTBEHHOCTb 3d
BO3MOXHble NoCNeACTBMSA. [1p1 BO3HMKHOBEHUM Mpo6neM o6pallaiTech B iIMXKAMLLMIM CEPBUCHDIM

LEeHTP.
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8. KOADbI TPEBOIM

ABAPHUNHBIN CUTHAT
CpabaTbiBaHME ABAPUMHOIO yCTPOMCTBA MU NMPEBbILLEHUE KPUTUYECKOTO MOPOrd Bbi3biBAET MOAQYY
3PUTENTbHOIO CUrHANAa HA NAaHenb ynpasieHUa M MrHOBEHHYO 6HOKMpOBKy CBAPOYHbIX onepcu,wﬁ.

BHMUMAHME
npeBbILLleHVIe npeaynpexadarwLwero nopora Bbi3biIBAET NOAQYY 3PUTESNIBHOIO CUIHANA HA NAHesb
ynpaerieHnd, HO MO3BONAET MPOAOJI>KATb CBAPOYHbIe onepauun.

Huxe nepeyncngaroTcda sce OBOpMﬁHbIe CUTHANbI M BCE KPUTUHECKME MOPOIrN ANAYCTAHOBKM.

EAO‘I [Meperpes t { |£5 Meperpy3o4HbIf TOK A 1‘ J
(A - | [ A HaxaTta KHonka ropenku Bo

E13 Ouwnbka casizmn I‘- E36 | BPEMS BKJ'I}O‘-IeHMH%MCTeMbI
[ 3anunwas npoBosioka )

A (ABTOMOTM‘-IgCKVIe cUCTeMbI 1 E
|_E50 | po6oToTexHuka) J
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9. NPUYNHBLI BO3MO>KHbIX NMPOBJ1IEM U UX PELLEHMA

CucteMa He BKtovaeTcs

MpuunHa

» B po3eTke anekTponuTaHus oTCyTCTBYET
Hanps>eHue.

» HemcnpaBHOCTb BUIKM UM CUNOBOTO
kabens.

» NeperopenasawmTHAs NNABKAS BCTABKA.

» HeMCI‘IpGBHOCTb MyCKOBOIO BbIKJIKOHATENA.

» HeMCﬂpGBHOCTb ANEeKTPOHHbIX
KOMMOHEHTOB Annapara.

OTcyTcTBYeT HaNps>XeHWe HA BbIXOAHbIX PA3beMax annapara (HEBO3MOXHO HAYATb Npouecc

CBApPKM)

MpuunHa

» HeMCFIpGBHOCTb KHOMKU FOpesikun.

» CucTeMa neperpenacs (Tennosom
ABAPMMHBIM CUIFHAS - KpACHAs
CBETOAMOAHQAS LWKAMA).

» HenpoBlAanoe 3asemrneHune.

» HemcnpaeBHOCTb 3NE€KTPOHHbIX
KOMMoHeHToB annapara. (Cuctema s
peXxKMMe OXKMAAHMUSA - 6eras CBETOAMOAHASA
wkana)

Mepe6ou anekTpocHabXXeHUs
MpuumHa

» HenpaeunbHbIM BbIGOp NpoLecca cBapkm
WM HEMCMPABHOCTL NMepeKktovarTens.

» CUCTEMHble NapaMeTPbl UK GYHKLMM
30AQHbI HEBEPHO.

» HencnpaeHoCTb NoTeHLMOMeTpa/koaepa
HACTPOMKM 3HAYEHMSA TOKA CBAPKM.

» HeKoppeKTHoe Hanps>XeHme cetm NMTAH1A

» HeMCFIpOBHOCTb ANEeKTPOHHbIX
KOMMOHEHTOB Annapara.

PeweHune

» NpoBepbTE CUCTEMY BNEKTPOMNUTAHMS U MTPOU3BEAMTE
COOTBETCTBYIOLLME MEPOMNPUATUSA MO YCTPAHEHMUIO
HEeMUCrnpaBHOCTEMN.

» Pa60Tbl AOMKHbBI NPOU3BOAMUTLCS KBANMOULMPOBAHHbBIM
NepcoHanom.

» 3aMeHuTe Hel/ICI'IpCIBHbIIjI KOMIMOHEHT.

» O6paATUTECH B BNIMXKAMLLIMA CEPBUCHBIM LIEHTP ANS
YCTPAHEHUs HEMCNPABHOCTEM Annapard.

» 3aMEeHUTE HEUCMNPABHbIA KOMMOHEHT.

» 3aMeHunTe HeVICI'IpGBHbIﬁ KOMIMOHEHT.

» O6pATHUTECH B ONUXKAMLLIMA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHUs HeucrnpaBHoCcTeM annapard.

» O6paTHUTECH B 6NMKAMLLIMIA CEPBUCHbLIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMUS HEMCNPABHOCTEM annapara.

PeweHune

» 3aMeHuTe HeMCFIpCIBHbIﬁ KOMIMOHEHT.

» O6paTHUTECH B BIMXKAMLIMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMSA HEMCNPABHOCTEM Annaparda.

» MoAOXKAUTE NOKA ANNAPAT OXITAAUTBLCS, ANMAPAT AOSIKEH

OCTABATbLCA BKJTFOHEHHbIM.

» OCYUJ,eCTBMTe npasumnbHoOE 3a3eMIIeHne CMCTEMbI.

» Yutante pasaen “YcraHoska”.

» O6paATHUTECH B 6IMXKXAMLIMIA CEPBUCHBIM LLIEHTP ANS
YCTPAHEHMS HEMCMPABHOCTEN ANMNApATd.

PeweHue

» BolbepurTe MOAXOAALLMI NPOLLECC CBAPKM.

» YcTaHoBUTE napameTpbl CUCTEMbI U CBAPKU 3AHOBO.

» 3aMeHuTe HeVICI'IpGBHbIl‘;i KOMIMOHEHT.

» OBpaTmTECh B 6MKAMLLIMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YCTPAHEHMUs HeUcnpaBHoCcTeM annapard.

» OCYLLI,eCTBVITe npasuiibHOE NoAKJIKOHMEeHME annapara.

» YutamTte pasaen “CoeapmHeHne”

» OB6paTHUTECh B 6MKAMLLIMIA CEPBUCHBIM LLEHTP ANS
YyCTPAHEeHMs HeMCNpaABHOCTEM annapara.
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10. PABOYUE MHCTPYKLUMU

10.1 Py4yHas AyroBasi CBAPKA WUTYYHbIM 35IEKTPOAOM C NOKpbiTUeM (MMA)

MoArotoBKka Kpaes cBApMBAEMbIX AeTarniel

Aﬂﬂ nonyvyeHmsa Xxopouwero cCBAPOYHOro COeAMHEHKA, pPeKOMeHAyeTCa MNpeABApUTESIbHO OYUCTUTD
CBAPUBAEMbIE AETASN OT OKCUAOB, PXXABUYMHbI U APYTUX 3ArPA3HAIOLLMX BELLECTB.

Bbi6op anekTpoaa

Bbl60p ANAMETPA 3NEeKTPOAA 3ABUCUT OT TOJILLMHbBI MeTanNa, Nnosio>XKeHusa U Tuna CoepAnHeHMd, a TaK >XXe OT
cnocoba npeABapuTenbHOM 06pAb6OTKM KPAEB CBAPUMBAEMbIX AETASEN.

aﬂeKTpOAbl, UMetoLMe AOBOSbHO 60MbLLOM ANAMETD, Tpe6yr0T AOBOJTbHO 60JTbLIMX TOKOB, 1,COOTBETCTBEHHO,
Nnpu cBApPKe TAKMMKN SNTEKTPOAAMU MPONCXOANT 3HAYUTENbHbIM HAarpes cBApMBAEMbIX MATEPMATIOB.

Tun nokpbiTHSA XapakTepucTvka MUcnonbsoBaHMe
PyTunosbie MpocToTA B UCMOMb30BAHMM Bce nonosxeHus
KncnotHblie Bbicokas ckopocTb MnaBeHms Mnockue coepnHeHus

Xopolune MexaHuyeckme
XAPAKTEPUCTUKM

OCHOBHble Bce nonoxkeHus

LlenntonosHoe nokKpbiTHE J'Iquuee nponnaeneHune Bce nonoxxeHus

Bbi60op 3HAQYEeHUsI CBAPOYHOro TOKA

AManNasoH cBAPOYHOro TOKA BbIBMPAETCA B 3ABMCMMOCTM OT TMNA MCMOMb3yEeMOro 3M1eKTPOAQ M onpeaenseTcs
NPOU3BOAMTENEM 311eKTPOAOB.

3aXKMraH1e U NoaAep>KaHue Ayru

CBApOYHAs AYrd 3AXMIrdeTcs YMPKAHbEM KOHLOB 3/1eKTPOAQ MO CBAPUBAEMOM AETANIM C 3AXMMOM
3asemrenus. Mocne Toro, KAk Ayra 3aropendach, 3/1eKTPoA GbICTPO OTBOAMUTCS HA O6blYHOE PACCTOSHME,
peKkoMeHAyeMOe Npu cBapke.

O6bIYHO, ANA YNy4dlleHUs BO3OYXXAEHMSA AYTM HAYATbHbLIM TOK 3aadeTcs 6oree BbICOKMM OTHOCMTENbHO
OCHOBHOro Toka cBapku (byHkums HOT-START).

Mocne Toro, KAk Ayra 3aropendach, LLeHTPAnbHAsS YAcTb 31EeKTPOAQ HAYMHAET PACMIABAATLCA M KAMMAMM
CTeKaTb Ha CBAPMBAEMbIM MATepHan.

[MokpbiTe 3MeKkTpoad wucnapsertcs, obpasys o6nako rasd, sdawuwarouee ob6nactb CBAPKU U
obecrneyunBatoLLEee BbICOKOE KOYECTBO CBAPHOIO COEAUHEHMS.

B cnyyde BO3HMKHOBEHMS BO3MOXHOIO MPUIIMMNAHMSA 3MEKTPOAd, MPOUCXOAMT BpEMEHHOE BO3PACTAHUE
3HA4YeHMs CBAPOYHOro Toka (dyHkums Arc-Force).

EcnuanekTpoa Npunmn K cCBApMBAEMOMY MATEPUAIY, PEKOMEHAYETCA YMEHbLLMTb TOK KOPOTKOrO 3AMbIKAHMS
(byHKUMa Antisticking).

Ceapka

Yron HAKOHA 3MeKTPOAOB 3ABUCMT OT KONMYecTsd
NpoxoA0B. O6bI4HO MPU MPOXOAAX 31EKTPOA COBepLIaeT
KonebdTesnbHble  ABMXKEHMS  MeXAy  CTOPOHAMM
CBAPOYHOM BAHHbI AJISI TOFO, YTOObI M36EXKATH U3NTULLHETO
HOKOMMEeHMs MNPUCAAOYHOrO MATepuana B LEHTpe
CBAPOYHOrO COEAMHEHMS.

YadaneHue wnakos

CBQpKG CHMCMNOJIb3OBAHNEM INTEKTPOAA C MOKPbITUEM Tpe6yeTonneH|49| CBAPOYHbIX LLULITAKOB MNOCe KA>XXAo0ro
npoxoaa.

LWnakm YAQNAKTCA CNMOMOLbIO He60sbLLIOro MOSTOTOYKA UM XKECTKOM LLeTKH (I'IpM npuannaHmm KMOTepMGI‘Iy)
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10.2 AproHoAyroeas cBapka (c HenpepbiBHOM AYyroM)
Onucanue

MprY aproHOAYroBOM CBAPKE 3M1eKTPpUYEeCKds Ayrd BO36Y >KAQETCA MEXAY HEMABKMM 3NTEKTPOAOM (M3 YMCTOro
BOSbGpPAMA MM €ro CNIABOB C TeMnepaTypoi niasneHusa npuMmepHo 3370 C) u cBaprBAEMbIM MATEPUASIOM.
O6nacTb CBAPKM 3ALLMLLAETCH MHEPTHBIM FA30M (AProH).

Ans npeaoTBpaALlleHUa HeEXenaTelbHbIX BKJTHOYEHUM BOJ'IbepCIMG B CBApPHOEe CoeanMHEeHMe HeNnb3da AOMNYCKATb
KOHTAKTA 3/TEKTPOAA CO CBAPMBAEMbIM MATEPMASTOM. MmMeHHO NMo3TOMY ANA BO36y)KAeHl49I AYTMUCNONb3yeTca
AMCTAHLUMOHHbBIM cnocob: BO36y)KAeHMe AYTM CTMOMOLLBKO BbICOKOYACTOTHOIO oCcumnnaTopa.

Tak ke BO3MOXEH U APYrol cnocob Bo3By>XXAEHMS AYTH - BO3OY>XKAEHME C OTPLIBOM 3MeKkTpoad. Mpu aToM
MeXAY CBAPUBAEMbIM MATEPUASTIOM U 3NTIEKTPOAOM NPOMYCKAETCSH HEBbLICOKMI TOK KOPOTKOTO 3AMbIKAHMS, Py
OTPbIBE 3MEKTPOAA BO36YKAAETCS AYyrd, d TOK MOCTENEHHO HAPACTAET AO YCTAHOBIEHHOTO 3HAYEHMS.

AN yny4yweHus Ka4yecTBd Npu 3AKPbITMM CBAPOYHOTO KpATepd peKOMeHAYeTCs TOYHO NoAbupaTh Bpems
CMaAd CBAPOYHOro ToKda. Takske HEOB6XOAMMO, YTO6bI MOCE BbIK/THOYEHMS AYTH B TEYEHME HECKOSTBKUX CEKYHA
NpPoAOSIXANCAa 06AYB CBAPOYHOM BAHHbI 3ALLMTHLIM rA30M. DTO Yy4LIAET KAYeCTBO M BHELLIHUM BUA CBAPHOTO
coepAMHeHMs.

Bo MHoOrux crny4asx nonesHo MMeTb ABA NMPEAYCTAHOBIIEHHbIX 3HAYEHUSI CBAPOYHOTO TOKd, YTO6bI NErko
nepekntoYaTbCs MEXAY HUMMU B NpoLiecce cBApkM (pexkim BILEVEL).

MonapHocTb cBApPKH

C}
3 v

1
J
J

[MocTOSAHHbIM TOK, NPSAMAs NONSIPHOCTb

3To Haubonee WUPOKO MCMOSb3yeMblM TUM MOMAPHOCTMU, COKpALWAdeT M3HOC
anekTpoad (1), nockonbky 70% Tenna KOHUEHTPUPYETCAa HA aHoae (T.e. Ha
cBApMBAEMOM MATepuare).

Mpu TakoM NONSPHOCTH, CBAPOYHLIM KpATEP MOMyYaeTcs Y3KUM U Fy6OKUM,
noAQYa TeNd COKPALLAeTCcs, CKOPOCTb MPOX0AQ YBENMYMBAETCS.

MocTosHHBIM TOK, 06pATHASA NOASPHOCTD

® o
O6p0THGﬂ NONAPHOCTb MCMOJIb3YETCA NPpU CBAPKEe MATEPMANIOB C OTpaXarwluien

OKCMAHOM MNEHKOM HA MOBEPXHOCTM, KOTOPAsA MMeeT 6oMblyto TeMMNepaTypy
NnaBneHus, 4eM camM MaTepmarn.

1

I'IpM 3TOM NoNApHOCTb HeJ1b3d MCMNOoJIb30BATb BbICOKME CBAPOYHbLIE TOKMU,
MOCKOJIbKY 3TO Pe€3KO YBeJIMYNBAET M3HOC N1IEKTPOAC.

g 7T\

T pese Mcnonb3oBaHue MMMNYJNbCHOIO TOKA MNO3BONAET Nyylle KOHTPONMMPOBATL pA3Mep
CBCIpO“IHOﬁ BAHHbI.

1.
N\ CBapoyHas BaHHA ¢dopMMpyeTcs MNUKOBbIM TokoM (Ip), Toraa kak Ayra
5 N S NOAAEPXMBAETCA OCHOBHbLIM TOkOoM (Ib). 3ToT cnoco6 noseonsaet cBApUBATHL
t v
TOHKME NIUCTbI METASA C MUHMMM3ALMEN AePOPMALLUM, YITYULLIEHHBIM GAKTOPOM

CbOprI M KAK CreaACcTBUE - CHMIKEHUMEM PUMCKA paACTpeCKMBAHMA MaATepmMana m
NMPOHMKHOBEHUA rasda.

MMNynbCHBIM TOK, NPSAMAs NONIIPHOCTb

D.C.5.P ~-PULSED

Mpu yBenuYeHuMM 4YACTOTbI MMMYNbCOB Ayrd CTAHOBMTCA 6oree TOHKOM,
KOHLLeHTPUPOBAHHOM, 6onee cTabunbHoOM. Mpu 3TOM KAYEeCTBO CBAPKM TOHKMX
J aeTanei elle 6onee Bo3pacTaer.

[ t
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Xapaktepuctuku ceapkm TIG

ADFOHOAYFOBGH CBAPKA XOPOLLO NMOAXOANT AN CBAPKH er'IepOAMCTOH 4 J'IeFMpOBGHHOI\;i cTanum, And nepBblX
NMPOXOAOB MpKM CBApPKe pr6, a TAK >XXe B TeX Cny4vdax, rae Ba>KeH xopoumﬁ BHELUHMHA BUA cBApo4YHOro

coepAnHeHud.

CBapKd NpoOM3BOAMTCS HA NPSMOM NMOMSPHOCTM.

Moarotoeka Kpdaes cBapuBaeMbIX AeTtanen

an cBdpkKe cTanu HeO6XOAMMO TWATENbHAA OYUCTKA M NOAFOTOBKA KpdeB COeAMHEHMS.

Bbl6Op 1 MOArOTOBKA 351€KTPOAQ

Ml pekoMeHAYeEM MCNOJNb30BATb BOLWEHbIE MITM JIAHTAHATHbLIE 3JTEKTPOAbLI, B KA4YeCTBE AJIbTEPHATUBLI

ANEeKTPOoAbI U3 CMELLAHHBIX OKCHMAOB PEAKO3EMESTbHbIX 3JIEMEHTOB CO CITeAYOWMMU AMAMEeTPAMMU!

.

Mpucaao4HbIM MaTepuan

MoTequn NMPNCAAOYHOIO MPyTKA AOJIDKEH MMETb Te€ XK€ XAPAKTePUCTUKHU, YTO U OCHOBHOM CBGPOLIHbIl‘;i

maTepuarn.

He MCHOJ‘Ib3yl‘:1Te MONOCKHM, HaApe3dHHble U3 OCHOBHOIO Martepmanda, nOCKOJibKY OHUMOTYT 6bITb HeAOCTATOYHO

OYULLEeHbl, Y TOHEraTUBHO OTPA3UTLCA HA KA4YeCTBe CBAPKM.

3dWMmTHbIM ras

O6bI4HO B KQYeCTBE 3ALLMTHOTO ra3d UCMOMb3yeTCa YMCTbIM AProH (99,99%).

AManasoH Toka AnekTpoaa
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
SNeKTPoA AOMXKeH 6bITb 3ATOYEH, KOK MOKA3AHO HA PUCYHKE.
i ><

AManasoH Toka rasa

(DC-) (DC+) (AC) Conno ®nioc

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min

40
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TEXHNYECKME XAPAKTEPUCTMKH

11. TEXHHNYECKUE XAPAKTEPUCTUKH

3J'I€KTpVI‘4€CKMe XAPAKTEPUCTUKN

CORE 185 MMA

HanpsyxeHue nutanus U1 (50/60 Hz)
Mnaekas sctaska (MMA)

Mnaekas Bctaeka (TIG)
MarucTpanbHas WuHa

MakcumansHas notpebnsemas
MouHocTb (MMA)
MakcumansHas notpebnsemas

MoOLLHOCTL (MMA)

nOTpeéJ‘lﬂeMGﬂ MOLWHOCTb B HEAKTUBHOM
COCTOSAHUMU

KoadduruymeHT MowHocTH (PF) (MMA)
KoadduruymeHT MowHocTH (PF) (TIG)
Kna (u) (MMA)

Kna () (TIG)

Coso

MakcuManbHbIM  NoTpebnaemMbit  TOK
ITmax (MMA)

MakcuManbHbIM  MoTpebnseMblit  TOK
1Tmax (TIG)

Aericteytoulee 3HavyeHue Toka [ 1eff (MMA)
AnanasoH HacTpomku (MMA)

AmanasoH HacTpolku (TIG)

Hanps>xeHue xonoctoro xoaa Uo (MMA)
Hanps>xeHune xonoctoro xoaa Uo (TIG)
XonocTtoe HanpsxeHue Ur (MMA)
XonocTtoe HanpsxeHue Ur (TIG)

Duty cycle
CORE 185 MMA

Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

dusnueckme xa PAKTEPUCTUKN

CORE 185 MMA

Knaccudwmkaumsa sawmTtsl no |IP
Knaccusonsumm

[ab6apuTHbIE pasmepsbl (ASTMHA X LUMPUHA X
BbiCOTQ)

Macca

Pasaen CeteBom kabenb

ANMUMHA Ka6ens anekTponuUTaHUs

Tvn BUNKKU MUTAHUS

BO3AYLUHbIM MOTOK

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPThI

1x115 (£15%) 1x230 (+15%)
30 30
30 30
LINDBPOBOM LIMDPBPOBOM
3.24 6.44
2.68 5.1
30 30
0.99 0.99
0.99 0.99
87.2 90.3
83.8 86.6
0.99 0.99
27 28
18 24.5
13.5 13.5
20-110 20-185
10-140 10-185
76 76
76 76
15 15
15 15
1x115 1x230
140 185
90 120
70 93
110 185
71 120
55 93
IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
AQ

41

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

UM.

Vac

kVA

kW

%
%

>

> > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

U.M.

>
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12. TABJIMYKA C TEXHUHECKMMUN XAPAKTEPUCTUKAMU

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185 AssoSdeRe
Ser. no:
RU EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY -

= QD= | BN IEC 609741/ A1:2019
‘ 2O | EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

= — 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)

_ | - X 25% 60% 100%

El U = 76y = 185A (110A) 120A(71A) 93A (55A)
o U, | 27.4V(244V) | 24.8V(22.8V) | 25.7V(222V)

th | = 10A/10.4V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%

El U = 7ev " 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
o U, | 17.4V(156V) | 14.8V(13.6V) | 13.7V(12.8V)

>
0050 He U, 230V (115V) | 10 27A(27A) | I, 13.5A (13.54)

P S e Ce
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13. 3ABOACKME MAPKW BbIMPAMUTESA

1 ToproeasiMapka

2 2 HasBaHue M aapec npousBoAMTENS
besanedinEy 3 Moaenbannapara
Assembled in PRC
4 CepHiMHbIM HOMEP
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY XAXXXXXXXXXX ToansrotosneHms
[ 5 [ o ‘ 5 Tunceapo4vHoroannapara
11
0 I e | E— 6 KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTHI
A e  ———h 7 CuMBONUYeckoe 0603HAYEHME TMMA CBAPOYHOTO
11
719 [T 15 T 16 [ 17 npouecca
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
141 158 | 168 | 178 8 CuMBON AN CBAPOYHOTO 060PYAOBAHMS, KOTOPOE
18 19 | ZOE E‘H[ un<21(€ MOAXOAMT A UCTMONb3OBAHMS B YCITOBUAX
22
= cA MOBbILUEHHOrO PUCKA MOPAXKEHMUS INEKTPHUYECKUM
_AA T
9 Tvn cBApOYHOrO TOKA
CE  3aasneHueocooTeeTcTBUM EU 10 HoMMHanNbHOE 3HaYeHWEe HAMPSXKEHWUS XONOCTOro
EAC 3asaesneHue ocootBetcTBUM EAC Xoad

UKCA 3assnenune o cooteTcTBuM UKCA 11 AManasoH 3Ha4YeHW (0T MaKCMMAsTbHOTO AO
MMHMMOJ‘IbHOFO)CBGpOHHOFOTOKO n

COOTBETCTBYIOLLErO HAMPSAXEHUS HATPY3KUH
12 CumBonuyeckoe o603HayeHme 1B
13 CumBonmMyeckoe 0603HAYEHUE CBAPOYHOrO TOKA

14 CumBonu4yeckoe 0603HAYEHNE CBAPOYHOTO
Hanpsa>KeHms

15 3Ha4veHualB
16 3HaveHmallB
17 3HadveHualNB
15AHOMMHANbHOE 3HAYeHME CBAPOYHOIO TOKA
16AHOMMHaANbHOE 3HaYeHMe CBAPOYHOIo TOKA
17A HoMuHanbHoEe 3HQYeHMe CBAPOYHOro TOKA

15B CooTBeTCTBYIOLLEE 3HAYEHUE CBAPOYHOTO
Hanps>KeHus

16B CooTBeTCTBYIOLLEE 3HAYEHME CBAPOYHOTO
HANPs>XeHUs

17B CooTBeTCTBYlOWEE 3HAYEHUE CBAPOYHOIO
HanpsaXKeHus

18 CuMBOM HANPSAXEHMS MUTAHUS
19 HoMMHanNbHOE 3HAYEeHME HAMPSAXKEHMS MUTAHMS

20 MakcuManbHOe HOMUHANbHOE 3HAYEHME TOKA B
uennnmMrTaHuma

21 MakcumanbHoe 3ddeKTUBHOE 3HAYEHME TOKA B LLEMM
MUTAHMUS

22 Knaccs3awmrsl
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14. CXEMA

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)

RU

224

44



225



voestalpine Béhler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
226

91.08.607 First Edition 01/09/2025



'bohler

welding by voestalpine

Lasting Connections

CORE 185 MMA

ANVANDARMANUAL

voestalpine Béhler Welding VoeStO I pl n e
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EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Byggaren SV
voestalpine Bohler Welding Arc Technology 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

forklararunder ensam ansvar att foljande produkt:
CORE 185 MMA 55.22.002

Overensstdmmer med direktiven EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

och attféljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC63000:2018

Dokumentationen som intygar dverensstdmmelse med direktiven kommer att finnas tillgénglig for inspektioner hos
ovanndmnda tillverkare.

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av Béhler Welding Arc Technology S.r.l. medfér att denna férsdkran inte ldngre dr
giltig.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | %}%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. VARNINGSETIKETT

1.1 Skydd mot elektriska urladdningar

\:I?
j\ Elektriska urladdningar kan varalivsfarliga.

» Undvik attvidroradelarsom normalt drspdnningsférandeinuti eller utanfér svetsatet ndrdet dr stromforsorjt
(bréannare, gripklor, jordledare, elektroder, tradar, valsar och rullar dr elektriskt anslutna till svetskretsen).

« Setillattaggregatet och operatdrenisoleras elektriskt genom att anvédndatorra plan ochunderredensomér
tillfredsstdllande isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

« Setill att aggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ett jordat elndt.
« Vidrérinte tva brdnnare eller tvé elektrodhdllare samtidigt.
» Avbryt omedelbart svetsningen om du far en elektrisk stot.
@’ Bdgens anslags- och stabiliseringsenhet har konstruerats for drift som styrs manuellt eller mekaniskt.
A Om skdrbrdnnar- eller svetskablarna forldngs tillmer an 8 m dkar risken for elstotar.
1.2 Skydd mot rék och gas
") Rok, gas och damm som uppstdrunder svetsningen kan vara skadligt for hdlsan.
@ Rok som uppstar under svetsningen kan under vissa omsténdigheter leda till cancer eller skador pa
gravida kvinnors foster.
» Hallhuvudet p& avstand fradn svetsgaserna och svetsréken.
« Tillse attarbetsomrdadet har en tillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.
* Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen dr otillrdcklig.

« Vid svetsningitrdnga utrymmen rekommenderar vi att operatéren évervakas av en kollega som befinner sig
utanférutrymmetifraga.

* Anvdndinte syre for ventilationen.

» Kontrolleramedjamnamellanrum attinsugningen dr effektivgenom att jamféra utsldppen av skadligagaser
med de vdrden som sdkerhetsbestdmmelserna tillater.

* Hurmycketréksomproducerasochhurfarligdennadrberorpddetanvdndagrundmaterialet, svetsmaterialet
och eventuella @mnen som anvdnds for att rengoéra eller avfetta de arbetsstycken som ska svetsas. Folj
tillverkarens anvisningar och tekniskainstruktioner noggrant.

« Svetsainteindrheten av platser ddr avfettning eller lackering pagar.

 Placeragasbehdllarnaiéppnautrymmen elleri utrymmen med god luftcirkulation.
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1.3 Personligt skydd och skydd fér tredje man
Svetsning ger upphov till skadlig stralning, buller, vdrme- och gasutveckling.
K
=2

Satt upp en brandhdardig skiljevagg for att skydda svets fran stralar, gnistor och het slagg.

Varna eventuella utomstdende fér att de inte ska stirra pd svetstdllet och uppmana dem att skydda
sigemot strdlning och het metall.

Undvik att réra arbetsstycken som just har svetsats, eftersom den héga vdrmen kan medféra
70 allvarliga brédnnskador.

Vidtagalla ovan beskrivna férsiktighetsatgdrder ocksa vid bearbetning efter svetsningen, eftersom

slagg kanlossna fran arbetsstycken som haller pda att svalna.

gﬁ Anvdnd masker med sidoskydd fér ansiktet och lampligt skyddsfilter (minst NR10) for 5gonen.

1.4 Forsiktighetsdtgdrder vid anvdndning av gasbehdllare

[ﬁ Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren fér
| transport, férvaring och anvdndning dr uppfyllda.

» Behdllarna ska fdstas i vertikalt Idge i vdggar eller annat pd ldmpligt satt for att undvika fall och mekaniska
sammanstétningar.

« Skruva pd skyddshatten pda ventilen under transport, idrifttagning och efter avslutad svetsning.

» Undvik att utsdtta behallarna fér direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsdtt inte behdllarna for
mycketldga ellerhéga temperaturer.

» Undvik att behallarna kommer i kontakt med 6ppna l&gor, elektriska bagar, brannare eller elektrodhdllare
och gnistor frén svetsningen.

» Hall behdllarna pd avstand fran svetskretsarna och stromkretsariallmdnhet.

e Hall huvudet pa avstdnd frdn gasutloppet ndr du 6ppnar ventilen pa behallaren.
« Stdng alltid ventilen pd behallaren efter avslutad svetsning.

« Svetsa aldrig pa tryckutsatta gasbehdllare.

» Anslutaldrigentryckluftsbehdllare direkt till maskinens tryckregulator! Trycket kan éverstiga tryckregulatorns
kapacitet och fa denna att explodera!

1.5 Elektromagnetiska fdlt och stérningar

@ Nérstrdmmen passerargenom ledningarnaioch utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt
‘:‘?_\‘W faltisvetskablarnas och aggregatets omedelbara ndrhet.

« Elektromagnetiska falt kan ha (hittills okdnda) hdlsoeffekter for den som exponeras ldngvarigt fér dem.

 Elektromagnetiska fdlt kan interferera med annan utrustning som pacemakrar och hérapparater.

» Bdrare avlivsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsulteraldkare innan de ndrmar sig
platser ddrbdgsvetsning.

1.6 Skydd mot brdnder/explosioner
=

W\ Svetsningen kan ge upphov till brdnder och/eller explosioner.

« Avldgsna eldfarligt och brannbart material och féremal fran arbetsomradet och dess omgivningar.
« Inget brédnnbart material far finnasinom 11 meter (35 fot) frén svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

» Gnistor och glédande partiklar kan latt komma ut i omgivningen ocks@ genom sma 6ppningar. Var mycket
noggrann med att sdtta foremal och personerisdkerhet.

« Svetsainte pd ellerindrheten av tryckutsatta behallare.

» Svetsainte i stdngda behdllare eller rér. Var mycket forsiktig vid svetsning av behdallare eller tuber, Gven om
dessa har oppnats, témts och rengjorts noggrant. Rester av gas, brdnsle, olja eller liknande kan medfora
explosioner.

« Svetsainteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gas eller explosiva dngor.
» Skdrinteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gas eller explosiva dngor.

» Kontrolleraattdenspdnningsférande kretseninte av misstag kan kommaikontakt med delarsom éranslutna
till jordkretsen ndr svetsningen dr avslutad.

» Anordna med brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystem i ndrheten av arbetsomradet.
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2. VARNING

Las den hdrinstruktionsboken ordentligt och se till att du har férstatt anvisningarna innan du bérjar
arbeta med maskinen.

Modifiera inte maskinen och utfér inget underhdll som inte anges hdr. Tillverkaren patar sig inget
ansvar for person- eller sakskador som uppkommer till f6ljd av att denna instruktionsbok inte har
lasts uppmdrksamt eller attinstruktionernaideninte har f6ljts.

Forvara alltid bruksanvisningen pd den plats ddr apparaten anvdnds. Folj utdéver bruksanvisningen
dven de allmdnna foreskrifterna och gdllande lokala bestdmmelser om férebyggande av olyckor
och miljoskydd.

Voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. férbehdller sig réatten att modifiera produkten ndr
som helstutan foregdende meddelande.

Voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. férbehdller sig rattigheterna till och férbjuder
S6versdttning, reproduktion och anpassning, helt eller delvis, oavsett metod (inklusive fotostatkopior,
film och mikrofilm) utan skriftligt tillstand.

Att dessainstruktioner foljs dr mycket viktigt och en férutsdttning for att garantin ska gdlla.

Tillverkaren patar siginget ansvar om operatéren inte foljer dessa anvisningar.

Alla personer som ansvarar fér driftssédttningen, anvdndningen, underhdllet och reparationen av
apparaten ska

e hardtt kvalifikation
¢ handdvdndiga svetskunskaper
« |dsa hela bruksanvisningen och félja den noggrant

Radfraga fackman om du artveksam till hur aggregatet ska anvédndas eller om du far problem.

2.1 Driftsmiljo
Aggregaten far endast anvdndas fér de Gndamal som de har konstruerats fér, pd de sdtt och de
@ omraden som anges pd mdrkplaten och/eller i denna instruktionsbok, i enlighet med nationella och
internationella sdkerhetsnormer. Anvdndning som avviker frédn vad tillverkaren uttryckligen har
foreskrivit ska betraktas som helt oldmplig och farlig. Tillverkaren pdtar siginget ansvarisadana fall.

Denna apparat farendast anvédndas for professionellt bruk iindustrimiljé. Tillverkaren patar siginget
ansvar for skador som orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.

Aggregatet ska anvdndas i omgivningar med temperatur pd mellan -10 °C och +40 °C (mellan +14 °F
4 och +104°F).

Aggregatet skatransporteras och férvarasiomgivningar med temperatur pd mellan-25°Coch +55°C
(mellan-13 °F och +131 °F).

Miljon ska vara fri fran damm, syror, gaser och andra frdtande dmnen.
Denrelativa luftfuktigheten ska vara hégst 50 % vid 40 °C (104 °F).
Denrelativa luftfuktigheten ska vara hégst 90 % vid 20 °C (68 °F).
Aggregatet faranvdndas pd en hdjd av hégst 2000 m dver havet (6500 fot).

Anvdnd inte maskinen till att avfrostaror.
Anvdnd inte aggregatet for att ladda batterier och/eller ackumulatorer.
Anvdnd inte aggregatet for att starta motorer.

2.2 Personligt skydd och skydd for tredje man
Svetsning gerupphovtillskadlig stralning, buller, vdrme- och gasutveckling. SGttupp en brandhdrdig
skiljevagg for att skydda svets fran stralar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstaende for
attdeinte ska stirra pd& svetstdllet och uppmana dem att skydda sig emot stralning och het metall.

@ Anvdnd skyddskldder samt svetshjdlm for att skydda huden mot stralning. Anvdnd arbetskldder som
tdckerhelakroppenochdr:
— helaochigottskick
— brandhdrdiga
— isolerande ochtorra

— dtsittande och utanslag
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Anvand alltid skor som uppfyller kraven i regler och bestdmmelser och dr motstandskraftiga och
vattenisolerande.

Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraven i regler och best@mmelser och som ger elektrisk och
termiskisolering.

Anvdnd masker med sidoskydd fér ansiktet och lampligt skyddsfilter (minst NR10) for 5gonen.

Anvdnd alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvdnd inte kontaktlinser!

Anvdnd horselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt buller. Avgrdnsa arbetsomrddet om
bullernivan dverskrider lagens grdnser och tillse att de personer som kommer in i omradet har
horselskydd.

Hall alltid sidopanelerna stdngda under svetsningen. Aggregatet farinte modifieras pd ndgot satt.

Undvik att rora arbetsstycken som just har svetsats, eftersom den héga vdrmen kan medféra
allvarliga brédnnskador.

Vidtagalla ovan beskrivna férsiktighetsatgdrder ocksa vid bearbetning efter svetsningen, eftersom
slagg kan lossna fran arbetsstycken som hdller pd att svalna.

Kontrollera att brdnnaren har svalnatinnan du utfér arbeten eller underhall pé& den.

Kontrollera att kylenheten &r avstdngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen for
kylvétskan. Den heta vétskan kan ge allvarliga brédnnskador.

Ha forsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.

Banaliserainte brannskador eller sar.

Sdkradetomrdde duansvararforinnanduldmnararbetsplatsen, fér att motverka risken fér person-
och sakskador.

>0 ek

2.3 Skydd mot rék och gas

R&k, gas och damm som uppstérunder svetsningen kan vara skadligt fér hdlsan.

R&k som uppstar under svetsningen kan under vissa omstdndigheter leda till cancer eller skador p&
gravida kvinnors foster.

>

» Hall huvudet pa avstand fran svetsgaserna och svetsroken.
« Tillse attarbetsomrdadet har en tillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.
* Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen ar otillracklig.

« Vid svetsningitrdnga utrymmen rekommenderar vi att operatéren évervakas av en kollega som befinner sig
utanférutrymmetifraga.

* Anvdndinte syre for ventilationen.

» Kontrolleramedjdmna mellanrum attinsugningen dr effektivgenom attjamfora utsldppen av skadliga gaser
med de vdrden som sdkerhetsbestémmelserna tillater.

» Hurmycketroksomproducerasochhurfarligdennadrberorpddetanvdndagrundmaterialet, svetsmaterialet
och eventuella dmnen som anvdnds for att rengora eller avfetta de arbetsstycken som ska svetsas. Folj
tillverkarens anvisningar och tekniska instruktioner noggrant.

« Svetsainteindrheten av platser ddr avfettning eller lackering pagar.

 Placeragasbehdallarnaiéppna utrymmen elleriutrymmen med god luftcirkulation.

11
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2.4 Skydd mot brdander/explosioner

Svetsningen kan ge upphov tillbrdnder och/eller explosioner.

» Avldgsna eldfarligt och brannbart material och féoremal frdn arbetsomrddet och dess omgivningar.
 Inget brannbart material f&r finnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

» Gnistor och glédande partiklar kan 1att komma ut i omgivningen ocksd genom smd &ppningar. Var mycket
noggrann med att sdtta foremal och personerisdkerhet.

» Svetsainte pdellerindrheten av tryckutsatta behallare.

« Svetsainte i stingda behallare eller rér. Var mycket forsiktig vid svetsning av behdllare eller tuber, &ven om
dessa har 6ppnats, tdmts och rengjorts noggrant. Rester av gas, brdnsle, olja eller liknande kan medfora
explosioner.

« Svetsainteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gas eller explosiva adngor.

» Kontrolleraattdenspdnningsférande kretseninte av misstag kan kommaikontakt med delarsom éranslutna
till jordkretsen ndr svetsningen dr avslutad.

» Anordna med brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystem i ndrheten av arbetsomradet.

2.5 Forsiktighetsdtgdrder vid anvdndning av gasbehdllare

‘L;;(/ Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren for
m transport, férvaring och anvdndning éruppfyllda.

» Behdllarna ska fdstas i vertikalt IGge i viiggar eller annat pd ldmpligt satt for att undvika fall och mekaniska
sammanstétningar.

» Skruva pé& skyddshatten p& ventilen under transport, idrifttagning och efter avslutad svetsning.

» Undvik att utsdtta behallarna fér direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsdtt inte behdllarna for
mycket |&dga eller hbga temperaturer.

» Undvik att behdllarna kommer i kontakt med &ppna l&gor, elektriska bagar, brdnnare eller elektrodhdllare
och gnistor frén svetsningen.

» Hallbehdallarna pd avstand frén svetskretsarna och stromkretsariallménhet.

» Hall huvudet pa avstand frdn gasutloppet ndr du ppnar ventilen pd behdllaren.

« Stang alltid ventilen p& behdllaren efter avslutad svetsning.

« Svetsa aldrig pa tryckutsatta gasbehdllare.

» Anslutaldrigentryckluftsbehdllare direkttillmaskinens tryckregulator! Trycket kan &verstiga tryckregulatorns
kapacitet och fad denna att explodera!

2.6 Skydd mot elektriska urladdningar

A Elektriska urladdningar kan vara livsfarliga.

» Undvik attvidréradelarsom normalt drspdnningsférandeinutieller utanfor svetsatet ndrdet ar stromforsorjt
(brannare, gripklor, jordledare, elektroder, trddar, valsar och rullar ar elektriskt anslutna till svetskretsen).

« Setillattaggregatet och operatdrenisoleras elektriskt genom att anvdndatorra plan ochunderredensomér
tillfredsstdllande isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

« Setill att aggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ett jordat eIndt.
« Vidrorinte tvé brdnnare eller tva elektrodhallare samtidigt.

* Avbryt omedelbart svetsningen om du far en elektrisk stot.

@’ Bdgens anslags- och stabiliseringsenhet har konstruerats fér drift som styrs manuellt eller mekaniskt.
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2.7 Elektromagnetiska félt och stérningar

Bdrare av livsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera IGkare innan de
ndrmar sig platser ddr bdagsvetsning.

Ndrstrommen passerar genom ledningarnaioch utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt
fdltisvetskablarnas och aggregatets omedelbara ndrhet.

> @

« Elektromagnetiska falt kan ha (hittills okdnda) hdlsoeffekter for den som exponeras ldngvarigt fér dem.

» Elektromagnetiska fdlt kan interferera med annan utrustning som pacemakrar och hérapparater.
2.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Klass B Utrustningiklass B foljer kraven pd elektromagnetisk kompatibilitet férindustri- och boendemiljéer,

inklusive for bostadsomraden ddr el levereras via det allmdnna ldgspdnningsndtet.

Ki Utrustning i klass A &r inte avsedd for bruk i bostadsomrdaden dar elen levereras via det allmdnna
Xss ldgspdnningsndtet. Det kan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning

iklass Apdasddana platser, pad grund av savdl ledningsbundna som strdlade stérningar.

Fér merinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.

2.7.2 Installation, drift och omgivningsbedémning

Denna apparat dr konstruerad i 6verensstdmmelse med anvisningarna i den harmoniserade standarden EN
60974-10/A1:2015 och tillhérKlass A. Denna apparat farendast anvdndas for professionellt brukiindustrimiljo.
Tillverkaren pdtar siginget ansvar fér skador som orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljé.

Anvdndaren skavaraexpert pdomréddetoch drsomsddanansvarig férattapparateninstalleras och
anvdnds enligt tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska
anvdndaren |6sa problemet med hjdlp av tillverkarens tekniska service.

De elektromagnetiska stérningarna mdste alltid minskas sd mycket att de inte medfér besvdr.

Innan apparaten installeras ska avédndaren bedéma vilka eventuella elektromagnetiska problem
som kan uppstdidet omgivande omrdadet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personaleniomrdadet, till
exempel de som anvdnder pacemakrar eller hérapparater.

@BP O

2.7.3 Krav pa@ ndtanslutningen

P& grund av att primdrstrémmen dras frdn ndtanslutningen kan hégeffektsutrustning pdverka ledningsndtets
stromkvalitet. Av den anledningen kan det férekomma anslutningsbegrédnsningar eller krav pd en maximal
impedanssom tillatsielndtet (Zmax)eller en minsta tillférselskapacitet (Ssc) som krévs vid grdnssnittet mot det
allmdnnaledningsndtet (leveranspunkten) for viss utrustning (se tekniska data). Om sa dr fallet Grdet den som
installerarelleranvédnder utrustningen som ansvarar for att kontrollera att utrustningen far anslutas (genomatt
rddfragaelndtsleverantérenvid behov). Vid stérningarkan man behdvavidtaytterligare forsiktighetsétgdrder,
sdsom filtrering av ndtstrémmen.

Man bér ocksd dvervdga maojligheten att skdrma stromforsorjningskabeln.
For merinformation, se kapitlet: TEKNISKA DATA.

2.7.4 Forsiktighetsatgdrder avseende kablar

Folj nedanstdende anvisningar fér att minimera effekterna av de elektromagnetiska fdlten:
« Undvik attrullaihop kablarnaindrheten av kroppen.

» Undvik att vistas mellan jordledaren och elkabeln (halla bdda pd samma sida).

 Ledningarna ska héllas s& korta som majligt och ska placeras ndra varandra och |6pa pd eller i ndrheten av
golvnivan.

» Placera aggregatet pd avstand fran svetszonen.

* Placera kablarna pd avstand fran eventuella andra kablar.
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2.7.5 Ekvipotentialférbindning

Manbérévervdgaattjordaallametalldelarisvetsanldggningenochidess ndrhet. Féljnationellabestdmmelser
om ekvipotentialférbindning.

2.7.6 Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess storlek eller placering inte &r jordat kan en
jordledning mellan arbetsstycket och jorden minska emissionerna. Man madste se till att jordningen av
arbetsstycket inte 6kar risken att anvdndarna skadas eller skadar andra elektriska apparater. Folj nationella
bestdmmelser omjordning.

2.7.7 Skdrmning
Selektiv skdrmning av andra kablar och apparateriomgivningarna kan minska storningsproblemen.

For speciella applikationer kan man évervdga att skdrma hela svetsanldggningen.

2.8 IP-skyddsgrad

IP23S
» Hoéljet forhindrar att man kommer at farliga delar med fingrarna och skyddar mot fasta frammande

foremdl med endiameter pd 12,5 mm eller mer.
» Holjet skyddar motregni 60° vinkel mot vertikalled.

» Holjet dr skyddat mot skador till foljd av intrdngande vatten ndr utrustningens rérliga delar inte dri
rorelse.

2.9 Jadtmekaitlus
Bortskaffainte elutrustningen tillsammans med vanligt avfall!
——

| enlighet med direktiv 2012/19/EU om avfall som utgdrs av eller innehdller elektrisk och elektronisk
utrustning och bestdmmelserna om dess inforlivande med nationell lagstiftning ska uttjdnad
elutrustning samlas in separat och Idmnas till en insamlings- och atervinningscentral. Utrustningens
dgare ska vdnda sig till kommunen for att identifiera de auktoriserade insamlingscentralerna.
Tilldmpningen av EU-direktivet kommer att bidra till att forbattra miljon och mdnniskors hdlsa.

» BesOkwebbplatsen for merinformation.
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3. INSTALLATION

@ Endast personal med specialkunskaper och tillstdnd fran tillverkaren farinstallera kylenheten.
@ Setillatt generatorn dr ansluten till elndtetinnaninstallationen gors.

® Det drforbjudet att serie- eller parallellkoppla generatorerna.

3.1 Lyftning, transport och lossning

» Denforldngningsbararemmen goér att generatorn kan bdras antingenihanden eller Gver axeln.

» Aggregatet haringa sdrskilda lyftanordningar.

« Lyftdet med gaffeltruck och var ytterst forsiktig under forflyttningen sé@ attinte generatorn faller.
Underskatta inte aggregatets vikt, se tekniska data.

@ Forflytta eller stoppainte lasten ovanfér ménniskor eller féremal.

Latinte aggregatet eller en enskild enhet falla eller stdllas ned med en kraftig stot.

3.2 Aggregatets placering

Tilldmpa féljande kriterier:

» Kommandon och kopplingar ska vara Gttillgdngliga.

* Placerainte utrustningenitrdnga utrymmen.

* Placerainte aggregatet pd ett plan som lutar mer &n 10° i relation till horisontalplanet.
* Placera aggregatet patorr, ren plats med god ventilation.

» Skydda aggregatet mot regn och direkt solljus.

» Se avsnittet “Forsiktighetsatgdrder vid anvdndning av gasbehdllare”.

3.3 Inkoppling

Generatorn har en elsladd for anslutning till eIngtet.
Stromforsorjningen till aggregatet kan vara:

e enfas 115V

e enfas230V

Aggregatets funktion garanteras fér spdnningar som avviker upp till +15% frdn det nominella
vardet.

For att undvika personskador eller skador p& aggregatet mdste man kontrollera den valda
ndtspdnningen och sdkringarna INNAN maskinen ansluts till eIndtet. Se dessutom till att kabeln
ansluts till ett jordat uttag.

Aggregatet kan f& sin stromtillforsel via en elgenerator pd villkor att denna ger en stabil
matningsstrém pd £15 % av den nominella spdnning som tillverkaren uppger under alla tédnkbara
driftsforutsdttningar och vid svetsgeneratorns maximala effekt. Som regel rekommenderas
generatorer med 2 gdnger sd hég effekt som svetsgeneratorn vid enfasmatning och 1,5 gangervid
trefasmatning. Virekommenderar elektroniskt styrda elgeneratorer.

<> @

Aggregatet mdste vara korrekt jordat for att skydda anvdndarna. Stréomférsériningskabeln
innehdller en gul/grén jordledning som ska anslutas till en jordad stickpropp. Denna gul-gréna
ledning far ALDRIG anvdndas tillsammans med en annan ledning foér att leda stréom. Kontrollera att
elsystemet dr jordat och att eluttaget dr i gott skick. Montera endast godkdnda kontakter som
uppfyller sdkerhetsbestdmmelserna.

Elsystemet ska utformas av teknisk personal som besitter sdrskilda yrkeskunskaper och arbetar i
enlighet med lagstiftningenidetland ddrinstallationen gors.

@
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3.4 Igdngsdttning
3.4.1 Anslutning for MMA-svetsning

/

SV
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T Jordkldmkontakt

2 Negativtuttag(-)

3 Elektrodhdllarens kldmkontakt
4 Positivtuttag (+)

» Anslutjordkldmman till kraftaggregatets negativa uttag (-) . Sétt i stickproppen och vrid medsols sd att den

fdsts ordentligt.

» Anslutelektrodhdllarentill kraftaggregatets positiva uttag (+). SGttistickproppen och vrid medsols sd attden

fdsts ordentligt.

T Elektrodhéllarens kldmkontakt
2 Negativtuttag(-)

3 Jordkldmkontakt

4 Positivtuttag (+)

» Anslutelektrodhdllarenskabelkontaktdon tilldet negativa uttaget(-) pd generatorn. Séttistickproppen och

vrid medsols s@ att den fasts ordentligt.

» Anslut jordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+). Satt i stickproppen och vrid medsols sa att den

fdsts ordentligt.

16
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3.4.2 Anslutning for TIG-svetsning

Jordkldmkontakt
Positivt uttag (+)
TIG-fackelfdste
Negativt uttag(-)

Anslutning fér gasror

o U W

Tryckreduceringen

7

v7 @)\<\ —

%

» Anslut jordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+). Satt i stickproppen och vrid medsols sa att den
fdsts ordentligt.

» Anslut TIG-brdnnarens koppling till kraftaggregatets brdnnaruttag. Sdtti stickproppen och vrid medsols sa
attden fdsts ordentligt.

Eg’ Skyddsgasflédet stdllsin med en kran somiregel sitter pd brdnnaren.

» Anslutbrdnnarens gasror till gasdistributionsndtet.

4
8-

Jordkldmkontakt
Positivt uttag (+)
TIG-fackelfdste
Brdnnaruttag
Brdnnarens signalkabel

Kontaktdon

J/ I

Fackla gasrér

©® N O U A NN

Anslutning-koppling

» Anslut jordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+). Satt i stickproppen och vrid medsols sa att den
fdsts ordentligt.

» Anslut TIG-brdnnarens kontaktdon till kraftaggregatets negativa uttag (-). Sdtt i stickproppen och vrid
medsols sa att den fdsts ordentligt.

» Anslutbrdnnarens signalkabel till ratt kontakt.

» Kopplaaggregatets gasslangtill ratt koppling/anslutning.

2 1 1 Gasrér

2 Bakre gasuttaget

of ]

» Anslutgasslangen fran gasbehdllaren till det bakre gasuttaget. Stdllin gasflodet pd mellan 5 och 15 I/min.
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4.1 Bakre kontrollpanel

SV

4.2 Kopplingstavla

18

Stromforsorjningskabel

Foratt stromforsorja anldggningen via elndtet.
Huvudstrémbrytare

Slartill eltillforseln till aggregatet.

Hartvdldgen: "O" avstdngd och "I" paslagen.

Stromfoérsorjningskabel

For att stromforsorja anldggningen via elndtet.
Huvudstrémbrytare

Slartill eltillforseln till aggregatet.

Hartvalagen: "O" avstdngd och "I" paslagen.

Anslutning fér gasledning

Negativtuttag(-)
Process MMA:

ProcessTIG:

Anslutning jordkabel
Anslutning av brdnnare
Positivt uttag (+)
Process MMA:

ProcessTIG:

Anslutning elektrodbrédnnare
Anslutning jordkabel

Negativtuttag(-)
Process MMA:

Process TIG:

Anslutning jordkabel
Anslutning av brdnnare
Positivt uttag (+)
Process MMA:

ProcessTIG:

Anslutning elektrodbrdnnare

Anslutning jordkabel
Anslutning fér gasledning

Féste for brdnnarknappens
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BESKRIVNING AV AGGREGATET

4.3 Frdmre kontrollpanel

Vdlja svetsprocess

Hdr kan man vdlja svetsprocess.

/_ Manuell b&gsvetsningsmetod MMA

Eﬂﬂ Pulserande MMA-svetsprocess
|

L'{ Manuell bagsvetsningsmetod TIG LIFT

|
th. TIG LIFT-punktsvetsprocess
Funktioner

Medgerval av olika systemfunktioner:

A"\_ Hot start

| & Arc force

Display med 7 segment

10 11

<((i»))

1§

Syn

VRD

1T Frémre kontrollpanel

sV

Hdrvisas de allmdnna svetsparametrarna under start, instdliningar, strém- och spdnningsvdrden

vid svetsning samtlarmkoder.

Madtvdljare

Gordet maojligt att visa den faktiska svetsstrommen eller spdnningen pédisplayen.

A Ampere
V Volt

Huvudjusteringshandtag

Anvdnds for att stdllain svetsningsstrémmen.

19
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6 WM Funktionsknappar

8

Syn

Medger val av olika systemfunktioner:

Svetsparametrar

Med kurvan pd panelen kan du vdlja och stéllain svetsparametrarna.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Synergi av typ av material

Anvdnds for att vdlja onskat svetsningssatt.

g Synergi av elektroddiameter

E6013
utile
E70)_(X
asic
E6010/_11
ellulosic

Programlagring
Medger lagring och hantering av 3 jobb som kan anpassas till den enskilda anvdndaren.

Externa enheter (RC)

Externa enheter (wireless)

Larm underhall

VRD (Voltage Reduction Device)

Spdnningsreduceringsenhet

Anvdnds for att sdnka utgdngsspdnningen inom grdnserna enligt bestdmmelserna om
anvdndning under tuffa férhallanden.

Aktiverad funktion (Grén)

Standard:OFF (ikonlampa sldckt)

Kontakta serviceavdelningen fér att begdra aktiveringsinstruktioner (eq-service@
voestalpine.com).

Lysdiodsrader

System pdslagetistandby-ldge (Vit)

System pdslaget och bage tdnd (Gron)

Systemilarmldge p.g.a. ett fel (R6d)

Systemilarmldge p.g.a. envarning (Orange) (=25 % aterstdende arbetscykel)

| Systemitradl&s konfiguration (Bla)
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5. ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN

5.1 Huvudskdrmen

Huvudskdrmen
5 1. Symbol for svetsprocess
» Valda processen (Gron).
« Process tillgéinglig (Vit). SV
2. Symbol fér funktionen
 Funktion aktiverad (Vit).
* Att vdlja och stdllain dnskad parameter (Grén.)
3. Vdljasvetsprocess.
4. Forinstdlining av svetsparametrarna. (tryck for att
bldddra och vdlja de parametrar som ska dndras).
For instdllning av svetsstrommen. (vrid for att dndra
vdrde).
Val av svetsprocess
1. Vdlj6nskad process genom att trycka pa knappen.
3 2. Valda processen (Gron).
3. Symbol férfunktionen
 Funktion aktiverad (Vit).
« Att vdlja och stdllain 6nskad parameter (Gron.)
4. Forinstdlining av svetsparametrarna. (tryck for att
bldddra och vdlja de parametrar som ska dndras).
For instdllning av svetsstrommen. (vrid for att dndra
vdrde).
Svetsstrom
Minimum Maximum Standard
20A Imax 100A
Stdllain parametrar: Hot start
2 1. Vdlj6nskad parameter genom att trycka pd

kodningsvredet.
2. Vald funktion forinstdlining av parametrar (Gron).
3. Modifieravdrdet pd vald parameter genom att
vrida p& kodningsvredet.
Svetsparametrar

4. Startstrom.

5. Starttid.
Startstrom
Minimum Maximum Standard
50% 200% 120%
Starttid
Minimum Maximum Standard
Os 3s 0.5s
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SV

5.3 Val avsynergiparametrar

@’ Funktion endast tillgdnglig med MMA-process.

3/5 4/6

Stdllain parametrar: Arc force
1. Vdlj6nskad parameter genom att trycka pd
kodningsvredet.
2. Vald funktion forinstdlining av parametrar (Grén).

3. Modifieravdrdet pdvald parameter genom att
vrida p& kodningsvredet.

Svetsparametrar

Arc force

‘ Minimum Maximum Standard
-10 +10 0

Aktivering av synergi
1. Tryck pd och hallknappen nedtryckti3 sekunder
for att aktivera synergifunktionerna.
2. Funktion aktiverad (Gron).

3. Synergier (Vit).

Stdllain parametrar

1. Vdlj6nskad elektrod genom att trycka pd knappen
» @:val av aktiverad diameter.
« Vdlj 6nskad diameter genom att vrida encodern.

« Efter 3 sekunder dr det ater majligt att stéllain
svetsstrommen.

2. Vdljonskat program genom att trycka pd
knappen..

3. Synergi

4. Vdljparametern for elektroddiameter genom att
trycka pd encoderknappen.

5. Vdljettvdarde for elektroddiameter genom att
vridaencodern.

« Ett forinstdllt val av varden for svetsparametrar
laddas automatiskt upp.
Svetsparametrarna kanstdllasin ytterligare:

6. Aktiverainstdliningen avden dnskade parametern
genom att trycka pd encoderknappen.

7. Modifieravdrdet pdvald parametergenom att
vrida p& kodningsvredet.

Svetsparametrar

8. Synergiav elektroddiameter.

9. Svetsstrom.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

22
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Rutilelektrod

ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN

Diameter | Svetsstréom | Hotstart Arcforce
2.0 40A 100% 0Os -5
2.5 60A 100% 0Os -5
3.2 100A 100% 0Os -5
4.0 135A 100% 0Os -5
Basisk elektrode
Diameter Svetsstrom | Hotstart Arc force
2.0 65A 120%0,5s | 3
2.5 90A 120%0,5s | 3
3.2 130A 120%0,5s 3
4.0 160A 120%0,5s 3
Cellulose elektrode
Diameter | Svetsstrom | Hotstart Arcforce
2.0 55A 120%0,5s | 7
2.5 75A 120%0,5s | 7
3.2 110A 120%0,5s | 7
4.0 130A 120%0,5s | 7

23
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5.4 Huvudsk&drmbild for pulserande MMA-process

Val av svetsprocess

1. Vdlj 6nskad process genom att trycka pad knappen.

2. Valda processen (Gron).

3. Svetsstrom (medelvdrde).

4. Forinstdlining av svetsstrommen.

welding by voestalpine

Svetsstrom
Minimum Maximum Standard
20A Imax 100 A

Stdllain parametrar

1. Aktiverainstdllning av vald parameter genom att

trycka pd kodningsknappen.

2. Modifieravdrdet pdvald parameter genom att
vrida pd kodningsvredet.

Svetsparametrar
. Strémpulsning.
. Dutycycle.

. Pulsfrekvens.

. Hotstart.

N O~ U1 AN

. Arcforce.
Strémpulsning

Minimum

Maximum

Standard

100%

260%

140%

Duty cycle

Minimum

Maximum

Standard

10%

90%

50%

Pulsfrekvens

Minimum

Maximum

Standard

0.2Hz

5Hz

0.2Hz

24
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5.5 Huvudskdrmbild for TIG Lift-process

ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN

Val av svetsprocess

1. Vdlj 6nskad process genom att trycka pad knappen.
2. Valda processen (Gron).

3. Svetsstrom.

4. Forinstdlining av svetsstrommen.

Svetsstrom
Minimum Maximum Standard
10A Imax 100 A

Eg‘ Se avsnittet "Set-up” for instdllning av
parametrarna.

5.6 Huvudskdrmbild for TIG LIFT-punktsvetsprocess

= [~ [~
N ]
RN

..\\
N ]
RN

Val av svetsprocess

1. Vdlj6nskad process genom att trycka pd knappen.
2. Valda processen (Gron).

3. Svetsstrom.

4. Forinstdlining av svetsstrommen.

Svetsstrom
Minimum Maximum Standard
10A Imax 100 A

Stdllain parametrar
1. Aktiverainstdlining av vald parameter genom att
trycka pd kodningsknappen.

2. Modifiera vdrdet pd vald parameter genom att
vrida pa kodningsvredet.

Svetsparametrar

3. Svetstid.

Svetstid
Minimum Maximum Standard
Os 60s 0,5s

Eg Se avsnittet "Set-up” for instdllning av
parametrarna.
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5.7 programvalsskdrmen (JOB POINT)

Huvudskdrmen

1. Tryck p&och hallknappen nedtryckti3 sekunder.

2. Funktion aktiverad (Gron).

3. Minnettomt (Vit).

4. Programmet sparat (Gron).

SV
2 Programlagring

1. Vdlj 6nskad minnesslot genom att trycka p&
knappen.

2. Minnettomt (Vit).

3. Tryck pd encoderknappen fér attlagra
svetsparametrarna (3 sekunder).Symbolen for
minnessloten dndrar fdrg fran vit till gron.

1

2 3 Hdmtning av program

1. Vdlj 6nskat program genom att trycka pa
knappen..

2. Programmet sparat (Gron).

3. Andringen av svetsparametrar och/eller av
svetsprocessen signaleras av att symbolen for
minnessloten blir réd.

1 4. Hallencoderknappen nedtryckt tills symbolen for
slot ater ar grén for att dterstdlla de lagrade
ursprungliga parametrarna (3 sekunder).

2 Radering av program

1. Vdlj 6nskat program genom att trycka pa
knappen..

2. Programmet sparat (Gron).

3. Raderajobbetgenom att hdlla encoderknappen
nedtryckt tills symbolen for slot blir vit (3 sekunder.)

1
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6. SETUP

Forinstdlining avenradtilldiggsparametrarsom ger en bdttre och mer precis hantering av svetsanldggningen.

Att 6ppna set-up

» Stdngavgeneratorn genom att flytta brytarens spak till "0”.
» Starta generatorn genom att halla encoderknappen nedtryckt.
» Hallencoderknappen nedtryckti5 sekunder

» Atkomsten bekréftas av att det star SEt pa displayen.

Att vélja och stdlla in 6nskad parameter
» Trid pd dataomvandlaren tills den numeriska koden for den 6nskade parametern visas.

» Trycksedan pddataomvandlarknappenférattvisadetinstdlldavardet férden valda parametern och dndra
instdliningen.

Att stdnga set-up
» Hallencoderknappen nedtryckti5 sekunder for att gé ur set-up.
6.7.1 Lista 6ver instdllda parametrar (TIG)

Pog  Efter-gas

Forinstdlining av gasflédet vid slutet av svetsningen.

Minimum Maximum Standard

Os 20.0s 6.0s

Al Startstrom (%-A)

Mojliggor dndring av svetsens startstrom.
Majliggér varmare eller kallare svetsstdlle direkt efter bagtdndningen.

Minimum Maximum Standard

10% 200 % 25%

tl Startstromtid
Hdr kan man stéllain hurldnge startstrommen ska bibehdllas.

Minimum Maximum Standard

Os 10s 0.2s

tuP  Uppramp
Forinstdllning av en stegvis 6vergdng mellan begynnelsestrommen och svetsstrommen.

Minimum Maximum Standard

Os 10.0s 0.5s

27
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tdn

A2

t2

SPo

Nedramp
Forinstdlining av en stegvis 6vergdng mellan svetsstrommen och slutstrommen.

Minimum Maximum Standard
Os 3s 0.5s
Slutstrom (%-A)
Forinstdlining av slutstrommen.
Minimum Maximum Standard
10% 200% 25%

Slutstromtid

Gordet mojligt attstéllain hurldnge utgdngsstrémmen bibehdlls.

Minimum Maximum Standard

Os 10.0s 0.2s

Punktsvetsning

Gor att du kan aktivera punktsvetsningsprocessen och bestdmma svetsningstiden.
Hdar kan man stdllain tiden for svetsningsprocessen.

AcT alltid aktiverad

@ Beskrivning av funktion med magnetventil for gas.

P& modellen med utvdndig gaskran dr det nédvandigt att Sppna gasventilen manuellt.

» Vidrorarbetsstycket med elektroden for att starta forgasfasen.

» Tandning av bdgeidriftssdtt Lift. Ndr slangpaketet lyfts upp fran arbetsstycket tédnds bagen.
» Bagen forblir aktiverad under den forinstdllda tiden.

2T 2 steg

@’ Beskrivning av funktion med magnetventil fér gas.

P& modellen med utvdndig gaskran dr det nédvdandigt att Sppna gasventilen manuellt.

» Vidrorarbetsstycket med elektroden.

» Ndarslangpaketets knapp trycks ned erhdlls férgas.

» Tandning av bdgeidriftssdtt Lift. Nar slangpaketet lyfts upp fran arbetsstycket tdnds bagen.
» Bagen forblir aktiverad under den férinstdllda tiden.

Minimum Maximum Standard

0.1s 60.0s 0.5s

28
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trt

TriggerTig

AcT alltid aktiverad

@’ Beskrivning av funktion med magnetventil for gas.

P& modellen med utvdndig gaskran dr det nédvéndigt att Sppna gasventilen manuellt.

» Vidrorarbetsstycket med elektroden for att starta forgasfasen.

» Tandning av bdgeidriftssdtt Lift. Nar slangpaketet lyfts upp fran arbetsstycket tdnds bagen.

» Ndarslangpaketet flyttas fram och tillbaka sldcks bdgen medan gas fortsdtter att stromma utunder

| 4
f*L*f

) N

2T 2 steg

[?’ Beskrivning av funktion med magnetventil for gas.

P& modellen med utvdndig gaskran dr det nédvéndigt att Sppna gasventilen manuellt.

» Vidrorarbetsstycket med elektroden.

» Ndarslangpaketets knapp trycks ned erhdlls férgas.

» Tandning av bdgeidriftssdtt Lift. Ndr slangpaketet lyfts upp fran arbetsstycket tdnds bagen.
» Ndrknappen sldpps upp slocknarbdgen och gasen fortsdtter att floda ut under eftergas-fasen.
4T 4 steg

@ Beskrivning av funktion med magnetventil fér gas.

P& modellen med utvdndig gaskran drdet nédvdndigt att Sppna gasventilen manuellt.

» Vidrorarbetsstycket med elektroden.

» Tryck pdslangpaketets knapp for att starta férgasfasen.

» Tandningavbageidriftssdtt Lift. Ndrslangpaketet lyfts upp fran arbetsstycket tdnds bagen enligt
den férinstdllda dynamiken. Nar slangpaketets knapp slédpps upp férblirbdgen aktiverad.

» Omknappensldpps uppinnan dynamiken &ravslutad sldcks badgen omedelbart.

» Ndrknappentrycks ned en andra géngsldcks bagen enligtdynamiken for avstdngning avbdagen
medan gas fortsdtter att stromma ut under eftergastiden.

» Omknappensldppsuppinnanavstdngningssekvenserna dravslutade sldcks bdgen omedelbart.
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6.7.2 Lista dver instdllda parametrar (konfiguration av enhet)

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

Typ av atgdrd

R bohler
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Anvdnds for att stdllain Idsningen av svetsstrommen eller spdnningen pd displayen.

Hold Last Parameter

Vid aktiverad parameter visar displayen vdrdena fér de senaste svetsparametrarnai 5 sekunder

efterdet att bdgen harsldckts.

Meny for konfiguration av system

Ger atkomst till menyn fér konfiguration av aggregatet.
» Tryck pdencoderknappen for att komma dtundermenyn.

» Vrid encodern for att vdlja 6nskad konfiguration.

» Tryck pdencodern fér att bekrdfta.

» Nedan listas de tillgdngliga konfigurationerna.

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F1
» Manuell bagsvetsningsmetod MMA
» Manuell bagsvetsningsmetod TIG LIFT
 Funktion aktiverad: Hot start

« Funktion aktiverad: Arc force

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F2
» Manuell bagsvetsningsmetod MMA
* Manuell bagsvetsningsmetod TIG LIFT
e TIGLIFT-punktsvetsprocess
 Funktion aktiverad: Hot start

» Funktion aktiverad: Arc force

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F3
* Manuell bagsvetsningsmetod MMA
» Manuell bagsvetsningsmetod TIG LIFT
* TIGLIFT-punktsvetsprocess
e Funktion aktiverad: Hot start
* Funktion aktiverad: Arc force

» Funktion aktiverad: Synergier

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F4
» Manuell bagsvetsningsmetod MMA
» Pulserande MMA-svetsprocess
» Manuell bagsvetsningsmetod TIG LIFT
* TIGLIFT-punktsvetsprocess
 Funktion aktiverad: Hot start
« Funktion aktiverad: Arc force

» Funktion aktiverad: Synergier

50
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F5

SLP

Ser

ISt

Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F5
* Manuell bagsvetsningsmetod MMA
¢ Pulserande MMA-svetsprocess
» Manuell bagsvetsningsmetod TIG LIFT
¢ TIGLIFT-punktsvetsprocess
 Funktion aktiverad: Hot start
« Funktion aktiverad: Arc force
» Funktion aktiverad: Program (JOB POINT)
» Funktion aktiverad: Synergier

Sleep

Om svetsen dr aktiv, stdings den av efter den valda tidenisekunder.
Stdllin ett tidsvdrde inutiintervallet

Vdarde Avaktiveringstid
OFF Inte aktiv

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Rutinunderhall

Vid aktiverad parameter indikerar tédndningen av underhdllssymbolen pd displayen att det
rekommenderas att utféra underhdllet.

Aterstdllning

For att aterstdlla alla parametrarna till standardvérdena.

» Tryck pd encoderknappen fér att bérja proceduren.

» Vrid encodern fram till vdrdet: ON

» Hallhdger funktionsknapp nedtryckti5 sekunder.
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7. UNDERHALL

Anldggningen skagenomgdlépande underhdllienlighet medtillverkarensinstruktioner. Allaluckor
och kapor ska vara stdngda och ordentligt fastsatta ndr apparaten dr i drift. Aggregatet far inte
modifieras pd ndgot sdtt. Om detta underhdll inte utfors upphér alla garantier att gdlla och
tillverkaren kaninte utkrdvas ndgot ansvar fér konsekvenserna.

Eventuellt underhall far endast utféras av utbildad personal. Om obehérig personal reparerar
aggregatet eller byter ut delar av det upphor produktgarantin omedelbart att gdlla. Eventuella
reparationer och utbyte av delar av aggregatet far endast utféras av kompetent teknisk personal.

Stdng av stromforsorjningen tillaggregatet fére allaingrepp!

> ©

7.1 Periodiska kontroller av generatorn
7.1.1 Urzqdzenie

Rengérgeneratorninvdndigt med tryckluft med lagt tryck och pensel med mjuk borst. Kontrollerade
elektriska anslutningarna och alla kabelkopplingar.

O

7.1.2 Underhall eller utbyte av komponenteribrdnnarna, elektrodhallaren och/eller
jordledningen:

Kontrollera komponenternas temperatur och att de inte ar 6verhettade.

Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestdmmelser.

Anvdnd ldmpliga nycklar och verktyg.

QSp

~N

.2 Odpowiedzialnos¢

Omdettaunderhdllinte utférs upphoérallagarantier att gdlla och tillverkaren kaninte utkrdvas ndgot

_@ ansvar for konsekvenserna. Tillverkaren pdtar sig inget ansvar om operatéren inte foljer dessa
anvisningar. Kontakta ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.

n
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Larmkoder

8. LARMKODER

A
A

LARM

Om ett larm utléses eller en kritisk 6vervakningsgrdns &verskrids visas en ljussignalering pa
kontrollpanelen och svetsningen blockeras omedelbart.

OBS

Omenlarmgrdns dverskrids visas en ljussignalering pd kontrollpanelen men svetsningen behéverinte

avbrytas.

Nedan listas samtliga larm och 6vervakningsgrdnser for systemet.

N

.

| EAO‘I Overhettning t | { |£5 Overstrom A 1‘ J
[ A o - ) A | Slangpaketets knapp
| E13 Kommunikationsfel I‘. | | E36 Q)Iesﬁé%celét vid startav

A | Fastlistrad trad (Automation L

E50 | ochrobotteknik)

33
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Systemet startarinte

Orsak

» Ingen ndtspdnningi
stromforsorjningsuttaget.

» Fel pdstickpropp eller elsladd.

» Linjesdkringen har gatt.

» Fel p&d huvudstrémbrytaren.

» Elektroniskt fel.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsarinte)

Orsak

» Fel pa brédnnarknappen.

» System Overhettat (temperaturlarm -
lysdiodsrad réd).

» Felaktigjordning.

» Elektroniskt fel. (Systemistandby-ldge -
lysdiodsrad vit)

Felaktig uteffekt
Orsak

» Felaktiginstdlining av svetsningen eller fel
pavdljaren.

» Felaktiginstdlining av parametrar och
funktioner for aggregatet.

» Fel pd potentiometer/dataomvandlare f6ér
instdlining av svetsstrom.

» Matarspdnningen ligger utanfor tilldtet
intervall.

» Elektroniskt fel.

Lésning

» Kontrollera och reparera elsystemet.
» Vand dig till specialutbildad personal.

» Bytutden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Bytutden skadade komponenten.

» Byt ut den skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

Loésning

» Bytut den skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Vdnta tills aggregatet svalnar utan att stdnga av det.

» Jorda aggregatet ordentligt.
» Se avsnittet "Igangsattning”.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

Lésning

» GOrom instdliningarna for svetsningen.

» Aterstédll aggregatet och stdll in parametrarna fér
svetsningenigen.

» Bytutden skadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

» Anslut aggregatet enligt anvisningarna.

» Se avsnittet "Anslutning”.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.
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10. ARBETSINSTRUKTIONER

10.1 Svetsning med belagd elektrod (MMA)

Férberedelse av kanterna

Forbdstaresultat bor man alltid arbeta med rena delar, utan oxidering, rost eller andra férorenande Gmnen.
Val av elektrod

Vilken diameter elektroden ska ha beror pd materialets tjocklek, typ av fog och typ av diktjarn.

Elektroder med stor diameter fordrar hég stromstyrka vilket medfér hog varmeutveckling under svetsningen.

Typ avbeldggning Egenskaper Anvdndning
Rutil Latthanterlighet Alla positioner
Ho6g sammansmalt-
sur ningshastighet Plan
Basisk Mekaniska egenskaper Alla positioner
Cellulosa Storreintrdngning Alla positioner

Val av svetsstrom
Svetsstromsintervallen fér den anvdnda elektrodtypen framgar av elektrodférpackningen.

Atttédnda och bibehdllabdgen

Den elektriska bagen skapas genom att man gnider elektrodspetsen mot det arbetsstycke som ska svetsas,
vilket ska vara anslutet till jordledningen. Ndr badgen har uppstatt drar man snabbt tillbaka elektroden till
normalt svetsningsavsténd.

For att forbattra tdndningen dr det i allmdnhet Idmpligt att 6ka strémstyrkan inledningsvis jamfort med den
vanliga svetsstrommen (Hot Start).

Ndr den elektriska badgen har bildats borjar elektrodens mittersta del smdlta och Idgger sig som droppar pa
arbetsstycket.
Ndr elektrodens yttre beldggning forbrukas bildas skyddande gas som ger svetsningen hég kvalitet.

For att undvika att dropparna av smdlt material kortsluter elektroden med smdltbadet om dessa av misstag
kommerikontakt medvarandraochddrmedsldcker badgen kan man med férdel anvdnda entillfdllig 6kning av
svetsstrommen till dess att kortslutningen har upphort (Arc Force).

Om elektroden fastnar i arbetsstycket bér man minska kortslutningsstrommen s@ mycket som méjligt (anti-
sticking).

Svetsning

Elektrodenslutningsvinkel beror pd antalet svetsstrdngar.
Elektroden fors vanligen i en svdngande rérelse med
stopp vid dndarna av svetsstdllet for att undvika att fér
mycket svetsmaterial ansamlasi mitten.

L J

Slaggborttagning
Vid svetsning med belagda elektroder tas slaggen bort efter varje svetsstrdng.

Borttagningen utférs med en liten hammare ellergenom att borsta av 16s slagg.
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10.2 TIG-Svetsning (kontinuerlig bdage)

Beskrivning

Principen bakom TIG-svetsning (Tungsten Inert Gas) dr att en elektrisk bage bildas mellan enicke avsmdltande
elektrod (avrenvolfram eller volframlegering med en smdlttemperatur pé cirka 3370 °C) och arbetsstycket. En
skyddsgas (argon) skyddar smdltbadet.

Forattundvika farliga volframinneslutningarifogen farelektroden aldrigkommaikontakt med arbetsstycket.
Darfor genereras en urladdning som tdnder den elektriska badgen pd avstdnd med hjélp av en HF-generator.
Detfinnsocksd enannantdndningsmetod som ger mindre volframinneslutningar: s.k. lift-tdndning. | stdllet for
hog frekvens startar man med kortslutning med svag stromstyrka mellan elektroden och arbetsstycket. Nar
elektroden sedanlyfts upp bildas bagen och strémstyrkan dkar upp till instdéllt varde.

For att den sista delen av svetsstrdngen ska f& god kvalitet dr det bra att kunna kontrollera minskningen av
svetsstrommen med precision och det fordras att gasen flédarismdltbadet under ndgra sekunder efter det att
bdgen harsldckts.

I manga driftssammanhang dr det bra att ha 2 forinstdllda svetsstrommar och |Gttt kunna gé frén den ena till
denandra (BILEVEL).

Svetsningspolaritet

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

Detta dr den vanligaste metoden (normal polaritet). Den orsakar ett begrdnsat
slitage pd elektroden (1) eftersom 70 % av vdrmen koncentreras pd anoden
(arbetsstycket).

% Il\k Smdltbadetblirsmaltoch djupt med hég frammatningshastighet och ddrmedlag

vdrmeutveckling.

©

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
@/, Med omvdnd polaritet kan man svetsa legeringar tdckta med ett eldfast oxidskikt

Man kan inte anvdnda hog stromstyrka eftersom detta skulle leda till hogt slitage
pdelektroden.

med hdgre smdlttemperatur dn metallen.
3 71\~

T D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
D.C.S.P

Genom att anvdnda pulsad likstrom far man battre kontroll av smdéltbadet under
N \ vissa driftsférhallanden.
= Smdltbadetbildas avtoppstrémmarna(lp), medan basstrémmen (Ib) hallerigdng
T D'c_s.,_i.m,: bdgen. P& sa satt underldttas svetsning i material med liten tjocklek och resultatet
' blir farre deformeringar, bdttre formfaktor och foljaktligen mindre risk fér sprickor
MM och gasinneslutningar.
" - Vid 6kad frekvens (medelfrekvens) blir badgen smalare, mer koncentrerad och
oTIFITTT v

J stabil och kvaliteten vid svetsning i tunna material forbdttras ytterligare.
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TIG-svetsningsegenskaper
TIG-metoden dr mycket effektiv vid svetsning av bade kolstal och legeringar, for den férsta svetsstrdngen pa
ror och for svetsningar ddr utmarkta estetiska egenskaper fordras.

Direkt polaritet (D.C.S.P.) anvénds.

Forberedelse av kanterna
Denna metod fordraren noggrann rengdring och forberedelse av kanterna.

Val och férberedelse av elektrod
Virekommenderar att elektroder belagda med cerium eller lantan, alternativt elektroder av blandade oxider

av sdllsyntajordartsmetaller, med féljande diametrar anvdnds:

L

Svetsmaterial

Svetsstavarna ska ha liknande mekaniska egenskaper som basmaterialet.

Virekommenderarinte anvdndning avremsor tagna frdn basmaterialet, eftersom de kaninnehalla orenheter
orsakade av bearbetningen som kaninverka negativt pd svetsningen.

Stromstyrkeintervall Elektrod
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40 A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektroden formas somifiguren.
i ><

Skyddsgas
Ren argon (99,99 %) anvdnds praktiskt taget alltid.
Stromstyrkeintervall Gas
(DC-) (DC+) (AC) Munstycke Flode
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80 A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min

57
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11. TEKNISKA DATA

Elektriska egenskaper

CORE 185 MMA

Ndtspdnning U1(50/60 Hz)

Trog linjesdkring (MMA)

Trog linjesdkring (TIG)
Kommunikationsbuss

Maximal upptagen spdnning (MMA)
Maximal upptagen spdnning (MMA)
Effektforbrukning vid avaktiverat tillstand
Effektfaktor (PF) (MMA)
Effektfaktor (PF) (TIG)

Effektivitet (u) (MMA)

Effektivitet (p) (TIG)

Cos @

Maximal stromforbrukning I1Tmax (MMA)
Maximal stromforbrukning I1Tmax (TIG)
Strommens effektivvdrde [1eff (MMA)
Instdliningsintervall (MMA)
Instdliningsintervall (TIG)
Tomgdngsstrom Uo (MMA)
Tomgdngsstrom Uo (TIG)
Tomgdngsspdnning Ur (MMA)
Tomgdngsspdnning Ur (TIG)

Duty cycle
CORE 185 MMA

Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fysiska egenskaper

CORE 185 MMA
|IP-skyddsgrad
Isoleringsklass

Matt (Ixbxh)

Vikt
Stromkabelsektion
Ndtkabelnsldngd
Typ av stromkontakt
Luftflode

Konstruktionsbestdmmelser

U.M.
1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
30 30 A
30 30 A
DIGITAL DIGITAL
3.24 6.44 kVA
2.68 5.1 kW
30 30 W
0.99 0.99
0.99 0.99
87.2 90.3 %
83.8 86.6 %
0.99 0.99
27 28 A
18 24.5 A
13.5 13.5 A
20-110 20-185 A
10-140 10-185 A
76 76 Vdc
76 76 Vdc
15 15 Vdc
15 15 Vdc
1x115 1x230 U.M.
140 185 A
90 120 A
70 93 A
110 185 A
71 120 A
55 93 A
U.M.
IP23S
H
429x172x316 mm
9.5 Kg
3x2.5 mm?
3 m
16A 250V Type F

ja
ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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TEKNISKA DATA

12. MARKPLAT

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

nai
hler wwwvoestc\pme com/welding

Designed in EU
CORE 185" Assembled in PRC
Ser.no: Par. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

FACDE}= | ENIEC 609741/ A1:2019
‘ 2O | EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A ‘
= — 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
_ | - X 25% 60% 100%
El U, = 76v X 185A (110A) 120A(71A) 93A (55A)
U, | 27.4V(244V) | 24.8V(22.8V) | 25.7V(222V)
th | = 10A/10.4V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
El U = 7ev " 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
o U, | 17.4V(156V) | 14.8V(13.6V) | 13.7V(12.8V)
Te
50750 Hz U, 230V (115V) | 10 27A(27A) | \‘!,713 5A(13.54)

23S E EH[

59
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13. MARKPLATENS INNEBORD
2

Designed in EU
Assembled in PRC

11
719 M5 1 A6 [ 47
8 10 3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B | 17B

11
719 M5 T 6 [ 7
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B [ 17B
18 19 20 | 21

22 B ¥ Ce

CE EU-forsGkran om 6verensstdmmelse

EAC EAC-forsdkranom

Overensstdmmelse

UKCA UKCA-forsdkranom

Overensstdmmelse

Fabrikat
Tillverkarens namn och adress
Apparatens modell

A KN A

Serienummer

XAXXXXXXXXXX Tillverkningsar
Symbol fér svetstyp

Hdnvisning till tillverkningsstandarder
Symbol fér svetsprocess

> N o0 U

Symbol fér svetsar som Idmparsig for arbeteii
utrymmen med forhojd risk for elstotar

9 Symbol forsvetsstrom
10 Nominell tomgdngsspdnning

11 Intervall f6r max. och min. nominell svetsstrom och
motsvarande normal belastningsspdnning

12 Symbol forintermittenscykel

13 Symbol for nominell svetsstrom

14 Symbol fér nominell svetsspdnning

15 Vdrden forintermittenscykel

16 Vdrden forintermittenscykel

17 Vdarden forintermittenscykel
15AVdrden fér nominell svetsstrom
16AVdrden fér nominell svetsstrom
17AVdrden fér nominell svetsstrom
15BVdrden for normal belastningsspdnning
16BVdrden fér normal belastningsspdnning
17BVdrden for normal belastningsspdnning
18 Symbolforndtanslutning

19 Nominell matningsspd&nning

20 Max.nominellmatningsstrom

21 Max. effektiv matningsstrom

22 Kapslingsklass

40

266



SV

Kopplingsschema

Q31681 200 7
(ke ds g) N
888

_|_|_|_L

L

waoe _
i
Wz -Iﬁa Lo svo
-~ Ml-. Aveoa
N W\ G681 200 [ —® 0 mw

oestalpine

Iding b

bohler

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)

14. KOPPLINGSSCHEMA

267

41




SV

42

h bohler

welding by voestalpine

268



269



voestalpine Béhler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
270

91.08.607 First Edition 01/09/2025



'bohler

welding by voestalpine

Lasting Connections
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IZJAVA O SKLADNOSTIEU

Gradbenik SL
voestalpine Bohler Welding Arc Technology 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 svojoizkljuéno odgovornost, da naslednjiizdelek:
CORE 185 MMA 55.22.002

izpolnjuje direktive EU:

2014/35/EU  DIREKTIVA O NIZKINAPETOSTI
2014/30/EU  DIREKTIVA O ELEKTROMAGNETNIZDRUZLJIVOSTI

2011/65/EU  DIREKTIVA O OMEJEVANJU UPORABE NEKATERIH NEVARNIH SNOVIV ELEKTRICNIIN
ELEKTRONSKI OPREMI

2019/1784/EU EcoDesign
2009/125/EU EcoDesign

in daso biliuporabljeni naslednji usklajeni standardi:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC 63000:2018

Dokumentacija, ki potrjuje skladnost z direktivami, bo na voljo za in§pekcijski pregled priomenjenem proizvajalcu.

To potrdilo o skladnosti se razveljavi ob vsakr$ni uporabi ali prilagoditvi, ki je ni predhodno odobrilo podjetje voestalpine
Bodhler Welding Arc Technology S.r.l.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bhler Welding Arc Technology S.r.l.

L /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. NALEPKAZ OPOZORILI

1.1 Zascita pred elektricnim udarom
\:I?

j\ Elektri¢niudar vas lahko ubije.

» Ne dotikajte se delov pod napetostjo v varilnem m sistemu alizunajnjegaq, ko je ta aktiven (gorilniki, nastavki,
ozemljitvenikabli, elektrode, Zice, kolescain vretena so elektri¢no povezani z varilnim tokokrogom).

» Zagotovite elektri¢noizolacijo naprave in upravljavca, tako da uporabljate povriine in podlage, kiso suhein
dovoljizolirane od potenciala zemlje in mase.

» Zagotovite, da bo sistem pravilno priklju¢en na vti¢nico in vir napajanja, ki je opremljen z ozemljitvenim
vodnikom.

» Ne dotikajte se dveh gorilnikov alidrzal za elektrodo hkrati.
« Ce zalutite elektri¢ni udar, takoj prenehajte variti.
[g’ Naprava za prizig in stabilizacijo obloka je zasnovana za ro¢no alimehansko vodenje.

Ce dolZino kablov do gorilnika ali varilnih kablov poveéate na veé kot 8 metrov, boste s tem's tem poveéali
tveganje elektricnega udara.

1.2 Zascita pred hlapiin plini
‘6) Hlapi, pliniin prah, ki nastanejo med varjenjem, so lahko nevarni za zdravije.

V dolocenih okolis¢inah lahko hlapi, ki nastanejo med varjenjem, povzrocijo raka ali pri nosecnicah
Skodujejo zarodku.

» Zglavo se ne priblizujte hlapom in plinom, ki nastajajo med varjenjem.

» Zagotovite zadostno naravno ali prisilno prezracevanje delovnega obmogdja.

* Ob nezadostnem prezracevanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

« Ce varjenje poteka v majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizu izhoda.
» Za prezrac¢evanje ne uporabljajte kisika.

 Prepricajte se, da sistem za odvajanje hlapov deluje, tako da redno preverjate kolic¢ino skodljivih plinov na
podlagivrednosti, navedenih v varnostnih smernicah.

« Koli¢ina hlapovin nevarnost zaradinjih sta odvisni od uporabljene osnovne kovine, polnilain vsakr§nih snovi,
ki se uporabljajo za cis¢enje in razmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupaqj z
navodilina tehnicnih listih.

« Varjenja ne izvajajte v bliZini postaj, kjer poteka razmascevanje ali barvanje.

« Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih z dobrim prezracevanjem.
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1.3 Zascita uporabnikain drugih oseb
Postopek varjenjaje vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov.
K

Namestite zascito pred ognjem, ki varuje obmocje zvara pred oblokom, iskramiin vro¢imi kovinami.

Vse osebe na zadevnem obmodju varjenja, naj ne strmijo neposredno v oblok ali razZarjeno kovino
in se ustrezno zascitijo.

’ Ne dotikajte se pravkar varjenih predmetov: vroc¢ina lahko povzrociresne opekline.
ru)““;z,.

Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po varjenju, saj lahko od
predmetov med ohlajevanjem se vedno odpada zZlindra. SL

2& Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za oci.

1.4 Zascita pri uporabi plinskih jeklenk

I@ Jeklenke z inertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite
e minimalnih razmer za prevazanje, shranjevanje in uporabo.

» Jeklenke morajo biti v navpi¢nem poloZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno ali drugo podporno
konstrukcijo, da se ne morejo prevrniti alizadeti katerega drugega predmeta.

« Privijte pokrovcek, da ventil zascitite med prevozom, zagonom in po koncu varjenja.

» Jeklenk ne izpostavljajte neposredni soncni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim
ali ekstremnim temperaturam. Jeklenk ne izpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.

» Jeklenk ne priblizujte odprtemu plamenu, elektricnim oblokom, gorilnikom ali elektrodam in razzarjenim
materialom, ki se Sirijo med varjenjem.

» Jeklenk ne pribliZujte varilnim in elektri¢nim tokokrogom na splosno.

* Med odpiranjem ventila na jeklenki se z glavo ne pribliZujte izhodni odprtini za plin.

» Ob koncu varjenja vedno zaprite ventil na jeklenki.

« Varjenja nikoli ne izvajajte na plinski jeklenki pod tlakom.

» Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli prikljucena neposredno na redukcijski ventil na stroju. Tlak
lahko preseze zmogljivosti redukcijskega ventila, ki ga posledi¢no lahko raznese.

1.5 Elektromagnetna poljain motnje

4 Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v bliZini
E‘?jxw varilnih kablovin opreme.

« Elektromagnetna polja lahko vplivajo na zdravje ljudi, ki so jim izpostavljeni dlje ¢asa (tocni ucinki e niso
znani).

« Elektromagnetna polja lahko povzrocajo motnje v delovanju nekaterih naprayv, kot so sréni spodbujevalniki
alislusni pripomocki.

» Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo obloénega varjenja posvetovati z zdravnikom.

1.6 Pozarna/eksplozijska zascita

==

W\ Varjenje lahko povzroci pozarin/ali eksplozijo.

» Zdelovnega obmocdjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale ali predmete.
» Gorljivimateriali morajo biti vsaj 11 metrov (35 cevljev) od obmocja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

« Iskre in razZarjeni delcilahko poletijo precej dalec in doseZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti
bodite pozorninato, dabodo ljudjeinlastninavarni.

 Varjenja neizvajajte na posodah pod tlakom aliv njihovi bliZini.

« Varjenja ne izvajajte na zaprtih posodah ali ceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozorni na cevi ali posode,

tudi ¢e so odprte, prazne in temeljito oCis¢ene. Vsakrini ostanki plina, goriva, olja ali podobnih snovi lahko
povzrodijo eksplozijo.

» Neizvajajte varjenja na mestih z eksplozivnim prahom, plini ali hlapi.
» Neizvajajte rezanja na mestih z eksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

» Obkoncuvarjenjase prepricajte, davodi pod napetostjo ne morejo nenamerno pritiv stik s kakr§nimikoli deli,
ki so povezaniz ozemljitvijo.

» VbliZini delovhega obmocja namestite gasilni aparat alimaterial za gasenje.
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2. OPOZORILO

Ne izvajajte sprememb ali vzdrzevalnih del, ki niso predpisana. Proizvajalec ne sprejema
odgovornosti za telesne poskodbe ali materialno $kodo, ki jo povzroci zloraba ali neupostevanje
vsebine te knjizice s strani uporabnika.

@ Pred uporabo stroja temeljito preberite vsebino te knjizice in se dobro seznanite z njo.

Navodila za uporabo vedno hranite na kraju, kjer uporabljate opremo. Poleg navodil za uporabo
upostevajte splosna pravila in lokalne predpise na podrocju preprec¢evanja nesrec in varovanja
okolja.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. si pridrZuje pravico, dakadarkolibrez predhodnega
obvestila spremenito knjizico.

Vse pravice do prevoda in razmnoZevanja v celoti ali delno, ne glede na nacin (vkljuéno s
fotokopiranjem, filmom in mikrofilmom), so pridrZzane, razmnoZevanje pa je prepovedano brez
izrecnega pisnega soglasja podjetja voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Smernice vtem dokumentu so klju¢nega pomenain s tem obvezne za ohranitev vseh garancij.

Proizvajalec ne prevzemanobene odgovornostiv primeru zlorabe alineupostevanjasmernic s strani
uporabnikov.

Vse osebe, kiso odgovorne za zagon, uporabo, vzdrZevanje in popravljanje opreme, morajo
@ » imeti ustrezno kvalifikacijo

« imeti potrebno znanje na podrodju varjenja

« v celoti prebrati ta navodila za uporaboin jih dosledno upostevati.

V primeru dvomov alitezav priuporabi opreme se obrnite na usposobljeno osebje.

2.1 Delovno okolje

Vsoopremojetrebauporabljatiizkljuénozanamene, zakatere je bilazasnovana,nanacininvobsegu,
navedenem na tipski plos¢iciin/aliv tej knjiZici, skladno z nacionalnimiin mednarodnimi varnostnimi
smernicami. Vsaka drugacna uporaba, ki ni skladna z uporabo, ki jo izrecno navaja proizvajalec, se
Steje za neprimernoin nevarno, pri¢emer proizvajalec zavraca vsakrino odgovornost.

To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih. Proizvajalec ne
sprejema nobene odgovornosti za kakrsno koli $kodo, ki nastane med uporabo v domacih okoljih.

)0 @

Opremo je treba uporabljati v okoljih s temperaturo med -10 °Cin +40 °C (+14 °F in +104 °F).

&@ Opremo je treba prevazatiin skladisciti v okoljih s temperaturo med -25 °Cin +55°C(-13 °Fin +131 °F).
Opremo je treba uporabljati v okoljih brez prahu, kislin, plinov ali drugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih z relativno viaznostjo nad 50 % pri 40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih z relativno viaZnostjo nad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte na nadmorski visini ve¢ kot 2000 metrov (6500 cevljev).

Tega stroja ne uporabljajte za odmrzovanje cevi.

Opreme ne uporabljajte za polnjenje baterijin/ali akumulatorjev.

%,

Opreme ne uporabljajte za prisilnizagon motorjev.

2.2 Zascita uporabnikain drugih oseb

Postopek varjenja je vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zascito pred ognjem, ki
varuje obmocdje zvara pred oblokom, iskramiin vro¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocju
varjenja, naj ne strmijo neposredno v oblok alirazzarjeno kovino in se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna oblacila, dakozo zascitite pred obloki, iskrami alirazZzarjeno kovino. Oblacilamorajo
pokrivati celotno telo in morajo biti:

neposkodovanainvdobrem stanju

ognjevarna

— izolacijskainsuha

dobro prilegajoca se, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obutey, kije dovolj trpeznain zagotavlja zascito pred vodo.

@ op
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Vedno nosite odobrene rokavice, ki zagotavljajo elektricno in toplotnoizolacijo.

Nosite masko s stransko zascito obraza in ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za oci.

varilne zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.

Ce je med varjenjem dosezZen nevaren hrup, nosite nausnike. Ce raven hrupa presega zakonsko
predpisano raven, razmejite delovno obmocje in se prepricajte, da vsakdo, ki se pribliza stroju, nosi
nausnike ali cepke za usesa.

Vedno nosite zasc¢itna ocala s stransko zascito, zlasti med ro¢nim ali mehanskim odstranjevanjem

Med varjenjem naj bodo stranski pokrovi vedno zaprti. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati.

Ne dotikajte se pravkar varjenih predmetov: vroc¢ina lahko povzrociresne opekline.

Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po varjenju, saj lahko od
predmetov med ohlajevanjem Se vedno odpada Zlindra.

Prepricajte se, daje gorilnik hladen, preden zacnete zdelina njem ali vzdrZevanjem.

Prepricajte se, da je hladilna enota izklopljena, preden odklopite cevi za hladilno sredstvo. Vroca
tekocCinav ceveh lahko povzrociopekline.

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.

Ne podcenjujte nevarnosti opeklin ali poskodb.

Pred zakljuckom dela zagotovite varnost delovnega obmocja, da preprecite nenamerne telesne
poskodbe alimaterialno skodo.

>0 ep

N

.3 Zascita pred hlapiin plini

Hlapi, pliniin prah, ki nastanejo med varjenjem, so lahko nevarni za zdravje.

V dolocenih okolis€¢inah lahko hlapi, ki nastanejo med varjenjem, povzrocijo raka ali prinosecnicah
Skodujejo zarodku.

>

» Zglavo se ne priblizujte hlapomin plinom, ki nastajajo med varjenjem.

» Zagotovite zadostno naravno ali prisilno prezracevanje delovnega obmogdja.

» Ob nezadostnem prezracevanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

« Ce varjenje poteka v majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizu izhoda.
» Za prezracevanje ne uporabljajte kisika.

 Prepricajte se, da sistem za odvajanje hlapov deluje, tako da redno preverjate koli¢ino skodljivih plinov na
podlagivrednosti, navedenih v varnostnih smernicah.

« Koli¢ina hlapovin nevarnost zaradinjih sta odvisni od uporabljene osnovne kovine, polnilain vsakrsnih snovi,
ki se uporabljajo za Cis¢enje in razmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajalc¢eva navodila skupaj z
navodilina tehnicnih listih.

« Varjenja neizvajajte v bliZini postaj, kjer poteka razmascevanje ali barvanje.

* Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezra¢evanjem.
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2.4 PoZarna/eksplozijska zascita

Varjenje lahko povzrocipozarin/ali eksplozijo.

» Zdelovnega obmocjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale ali predmete.
» Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 cevljev) od obmodja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

« Iskre in razzZarjeni delcilahko poletijo precej dalec in doseZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti
bodite pozorninato,dabodo ljudjein lastnina varni.

» Varjenja neizvajajte na posodah pod tlakom ali v njihovi blizini.

« Varjenja ne izvajajte na zaprtih posodah ali ceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozorni na cevi ali posode,

tudi Ce so odprte, prazne in temeljito ocis¢ene. Vsakrini ostanki plina, goriva, olja ali podobnih snovi lahko
povzrocijo eksplozijo.

» Neizvajajte varjenja na mestih z eksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

» Obkoncuvarjenjase prepricajte, davodi pod napetostjo ne morejo nenamerno pritiv stik s kakr§nimikoli deli,
ki so povezaniz ozemljitvijo.

» VbliZini delovhega obmocja namestite gasilni aparat alimaterial za gasenje.

2.5 Zascita pri uporabi plinskih jeklenk

L‘J/ Jeklenke z inertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite
m minimalnih razmer za prevaZanje, shranjevanje in uporabo.

» Jeklenke morajo biti v navpi¢nem poloZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno ali drugo podporno
konstrukcijo, da se ne morejo prevrniti alizadeti katerega drugega predmeta.

« Privijte pokrovcek, da ventil zascitite med prevozom, zagonom in po koncu varjenja.

» Jeklenk ne izpostavljajte neposredni son¢ni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim
aliekstremnim temperaturam. Jeklenk ne izpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.

» Jeklenk ne pribliZujte odprtemu plamenu, elektriénim oblokom, gorilnikom ali elektrodam in razzarjenim
materialom, ki se Sirijo med varjenjem.

» Jeklenk ne pribliZujte varilnim in elektri¢nim tokokrogom na splosno.

» Med odpiranjem ventila najeklenkise z glavo ne pribliZujte izhodni odprtini za plin.

» Ob koncu varjenja vedno zaprite ventil na jeklenki.

« Varjenja nikoli ne izvajajte na plinski jeklenki pod tlakom.

» Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli priklju¢ena neposredno na redukcijski ventil na stroju. Tlak
lahko preseze zmogljivosti redukcijskega ventila, ki ga posledi¢no lahko raznese.

2.6 Zascita pred elektricnim udarom

A Elektriéniudarvaslahko ubije.

» Ne dotikajte se delov pod napetostjo v varilnem m sistemu alizunajnjegaq, ko je ta aktiven (gorilniki, nastavki,
ozemljitveni kabli, elektrode, Zice, kolescain vretena so elektricno povezani z varilnim tokokrogom).

» Zagotovite elektricnoizolacijo napravein upravljavca, tako da uporabljate povrsine in podlage, kiso suhein
dovoljizolirane od potenciala zemljein mase.

» Zagotovite, da bo sistem pravilno priklju¢en na vti¢nico in vir napajanja, ki je opremljen z ozemljitvenim
vodnikom.

» Ne dotikajte se dveh gorilnikov alidrzal za elektrodo hkrati.

« Ce zalutite elektri¢ni udar, takoj prenehajte variti.

[g Naprava za priZig in stabilizacijo obloka je zasnovana za ro¢no alimehansko vodenje.
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2.7 Elektromagnetna poljain motnje

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo obloénega varjenja posvetovati z
zdravnikom.

Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v blizZini
varilnih kablovin opreme.

« Elektromagnetna polja lahko vplivajo na zdravje ljudi, ki so jim izpostavljeni dlje ¢asa (to¢ni ucinki e niso
znani).

« Elektromagnetna polja lahko povzro¢ajo motnje v delovanju nekaterih naprayv, kot so sréni spodbujevalniki
ali slusni pripomocki.

2.7.1 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruZljivosti v industrijskih in
stanovanjskih okoljih, vklju¢no s stanovanjskimi prostori, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega

nizkonapetostnega elektricnega sistema.

Razreda

Opremarazreda Aninamenjenastanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljenaizjavnega
nizkonapetostnega elektricnega sistema. Na teh mestih se lahko pojavijo tezave pri zagotavljanju
elektromagnetne zdruZljivosti opreme razreda A zaradi prevajanih in sevalnih motenj.

Razreda

Zaveéinformacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

2.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmoc¢ja uporabe

Taopremajeizdelanaskladno zzahtevamiusklajenegastandarda EN 60974-10/A1:2015in je opredeljena kot
oprema »RAZREDA A«. To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih.
Proizvajalec ne sprejema nobene odgovornosti za kakrsno koli skodo, ki nastane med uporabo v domacih
okoljih.

Uporabnik mora biti strokovno usposobljen in je kot tak§en odgovoren za namestitev ter uporabo
opreme skladno s proizvajal¢eviminavodili. Ce opazite kakrsne koli elektromagnetne motnje, mora
uporabnik teZavo resiti, po potrebi s proizvajal¢evo tehni¢no pomogjo.

V primeru vsakrsnih elektromagnetnih motenj je treba tezave zmanjsevati, dokler ve¢ ne omejujejo
uporabe.

Pred namestitvijo naprave mora uporabnik oceniti morebitne tezave zaradi elektromagnetnih
motenj, ki se lahko pojavijo v okolici, pri ¢emer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v
bliZini, na primer oseb, ki nosijo srcne spodbujevalnike ali slusne aparate.

@B O

2.7.3 Zahteve glede omreZnega elektricnega napajanja (glejte tehni¢ne podatke)

Oprema, kideluje z velikim tokom, lahko zaradi primarnega toka, kiga ¢rpaiz elektricnega omrezja, vpliva na
kakovost elektricnega omrezja. Zato lahko za nekatere vrste opreme (glejte tehni¢ne podatke) veljajo omejitve
priklju¢ne moci ali zahteve glede najvisje dovoljene omrezne impedance (Znajv.) ali najmanj$e napajalne
zmodgljivosti (Ssc) na prikljuénem mestu na javno omrezje (prikljuéni tocki, 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 treba sprejeti nadaljnje previdnostne
ukrepe, na primer filtriranje omreZnega napajanja.

Pravtako je treba razmislitio moznosti zascite napajalnega kabla.
Zaveéinformacij glejte razdelek: TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

2.7.4 Previdnostni ukrepi glede kablov

Zazmanjsanje vpliva elektromagnetnega polja sledite naslednjim navodilom:

» Kablov nikoli ne speljite okoli svojega telesa.

» Ne zadrzujte se med ozemljitvenimiin napajalnimi kabli (oboji najbodo naiisti strani).
» Kabli morajo biti ¢im krajsiin ¢im bliZje eden drugemu ter poloZeni ¢im bliZje tlom.

» Oprema najbo nameséena nekoliko dlje od varilnega obmogja.

» Kablinajbodo ¢im dlje od vseh drugih kablov.
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2.7.5 Ozemljitev

Upostevajte ozemljitev vseh kovinskih delov v varilni opremiin v neposredni okolici. Ozemljitev je trebaizvesti
skladno zlokalnimipredpisi.

2.7.6 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec niozemljen zaradi elektri¢ne varnosti ali svoje velikostiin poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo
zmanjsate emisije. Pomembno je vedeti, da ozemljitev obdelovanca ne sme niti zveéati tveganja za nezgode
uporabnika niti poskodovati druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvesti skladno z lokalnimi predpisi.

2.7.7 Zascita
Selektivna zascita drugih kablovin opreme v okolicilahko zmanjsa tezave zaradi elektromagnetnih vplivov.

Zascito vse varilne opreme je mogoce izvesti ob upostevanju posebnih nacinov uporabe.

2.8 Razred zascite IP

IP23S
» Zascita ohisja pred dostopomdo nevarnih delov s prstiin pred vdorom trdnih delcev s premerom vsaj

12,5mm
» Zascita ohisja pred dezjem, ki pada pod kotom 60°

» Zascita ohisja pred skodljivimi vplivi zaradi vdora vode med mirovanjem premicnih delov opreme.

2.9 Odstranjevanje
Ei Elektricne opreme ne odvrzite med gospodinjske odpadke.

V skladu z evropsko Direktivo 2012/19/EU o odpadni elektri¢ni in elektronski opremi in njenim
izvajanjem v skladu z drZavno zakonodajo je treba elektricno opremo, ki je zakljucila svojo uporabno
Zivljenjsko dobo, zbirati loceno in jo poslati v ustrezni center za predelavo in odstranjevanje. Lastnik
opreme se mora prilokalnih upravnih organih pozanimatio ustreznih pooblascenih centrih za zbiranje
odpadkov. Zizvajanjem te evropske direktive boste varovali okolje in zdravje ljudi.

» Zavecinformacijobiscite spletno stran.
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3. NAMESTITEV

@ Namestitev moraizvestiizklju¢no strokovno usposobljeno osebje, ki ga pooblasti proizvajalec.
@ Med namestitvijo zagotovite, daje vir napajanja odklopljen zomrezja.

® Veckratna prikljucitev na vire napajanja (zaporedna ali vzporedna) nidovoljena.

3.1 Dvigovanje, prevazanje in raztovarjanje

» Opremije priloZen raztegljiv pas, s katerim jo lahko prenasate z rokami alina ramenih.

* Oprema niopremljenaz namenskimi dvigalnimi elementi.

» Uporabite vilicarin bodite med delom pozorni, da preprecite prevracanje generatorja.
Ne podcenjujte teZe opreme: glejte tehni¢ne specifikacije.

@ Visecega tovora ne premikajte ali zaustavljajte nad ljudmi ali predmeti.

Na opremo neizvajajte prekomernega pritiska.

3.2 Namescanje opreme

@ Upostevajte naslednja pravila:

» Zagotovite preprost dostop do kontrolnikov in prikljuckov 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.

» Glejte razdelek »Zascita priuporabi plinskih jeklenk«.

3.3 Prikljucitev

Oprema je opremljena z napajalnim kablom, namenjenim prikljucitvi na elektricno omrezje.
Sistem omogoca naslednje vrste napajanja:
e enofazno 115V

* enofazno 230V
Delovanje opreme je zagotovljeno prinapetostnih odstopanjih do +15 % glede na nazivno vrednost.

Da preprecite telesne poskodbe ali materialno skodo, morate izbrano omrezZno napetost in
varovalke preveriti, PREDEN stroj prikljucite na elektricno omrezje. Poleg tega preverite, ali je kabel
vklju€env vti¢nico z ozemljitvenim kontaktom.

Opremo je mogoce napajati, e vir napajanja zagotavlja stabilno napajalno napetost +15 % glede
nanazivno napetost, kijo navaja proizvajalec, vvseh mogocih obratovalnih razmerahin ob najvedji
nazivni moc¢i. Navadno priporo¢amo uporabo napajalnih enot z dvakratnikom nazivne modi in
enofaznim tokom ali 1,5-kratnikom trifaznega napajanja.ratore se monofase e pari a 1.5 volte se
trifase. Priporocljiva je uporaba napajalnih enot z elektronskim krmiljenjem.

<> @

Zazascitouporabnikov mora bitioprema pravilno ozemljena. Napajalno napetost mora zagotavljati
ozemljitvenivodnik (rumeno-zelen), kimora biti prikljucen na vti¢nico z ozemljitvenim kontaktom. Te
rumene/zelene Zice ni NIKOLI dovoljeno uporabljati z drugimi napetostnimi prevodniki. Prepric¢ajte
se, da je uporabljena oprema ozemljena in da so vti¢nice v dobrem stanju. Namestite izklju¢no
odobrene vti¢nice skladno z varnostnimi dologili.

Elektricno prikljuCitev morajo izvesti usposobljeni tehniki s specificnimi strokovnimi in tehni¢nimi
kvalifikacijamiter skladno z veljavnimi predpisi v drzavi, kjer je oprema namescena.

@
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3.4 Namestitev
3.4.1 Prikljucitev za varjenje MMA

/

SL

1 Prikljuéek spone za maso
2 Negativna napajalnavtiénica (-)
3 Prikljuéek spone za elektrodo

4 Pozitivna napajalna vtiénica (+)

welding by voestalpine

» Prikljucite ozemljitveno sponko na negativni prikljucek (-) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno,

dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

» Prikljucite drzalo za elektrodo na pozitivni prikljuéek (+) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno,

dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

T Prikljuéek spone za elektrodo
2 Negativna napajalnavtiénica (-)
3 Priklju¢ek spone za maso

4 Pozitivna napajalna vti¢nica (+)

» Prikljucite prikljucek kabla spone za elektrodo na negativno vti¢nico (-) generatorja. Vstavite vti¢in ga vrtite

vdesno, dokler niso vsi deli trdno pritrjeni.

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni prikljucek (+) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno,

dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

16
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3.4.2 Prikljucitev za varjenje TIG

Prikljucek spone za maso
Pozitivha napajalna vtiénica (+)
Prikljucek za gorilnik TIG

Negativna napajalna vti¢nica(-)

Prikljucek za plinsko cev

Redukcijskiza tlak

o U W

W

%

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni priklju¢ek (+) vira napajanja. Vstavite vtic¢ in ga vrtite v desno,
dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

» Prikljucite prikljucek gorilnika TIG na vti¢nico za gorilnik vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno,
dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

Eg’ Pretok zascitnega plina je mogoce prilagajati z ventilom, ki ga navadno najdete na gorilniku.
» Loceno prikljucite priklju¢ek cevke za dovajanje plina v gorilnik na omrezje za plin.

Prikljucek spone za maso

Pozitivha napajalna vtiénica (+)
Prikljucek za gorilnik TIG

Vti¢nica za gorilnik

Signalni kabel gorilnika

Prikljucek

Cev zagorilnik

©® N O U A NN

Prikljucek-spojko

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni priklju¢ek (+) vira napajanja. Vstavite vtic¢ in ga vrtite v desno,
dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

» Prikljucek gorilnika TIG prikljucite na negativni prikljucek (-) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite vdesno,
dokler niso vsideli trdno pritrjeni.

» Signalnikabel gorilnika prikljucite na ustrezen prikljucek.

» Plinsko cev gorilnika prikljucite na ustrezno spojko/prikljucek.

2 1 1T Cevzaplin

2 Zadnjiprikljuéek za plin

of ]

» Prikljucite cev za plin, ki vodi iz jeklenke, na zadnji priklju¢ek za plin. Prilagodite pretok plinas 5 na 15 I/min.

17
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4. PREDSTAVITEV SISTEMA

4.1 Zadnja ploséa

SL

4.2 Priklju¢na plosca

18

Napadajalni kabel
Povezuje sistem zomreznim napajanjem.
Stikalo za vklop/izklop

Upravlja vklop elektricnega napajanja sistema.

Ponuja dva poloZaja, »O« zaizklop in »l« za vklop.

Napadjalni kabel

Povezuje sistem zomreZnim napajanjem.

Stikalo za vklop/izklop

Upravljavklop elektricnega napajanja sistema.
Ponuja dva poloZaja, »O« zaizklop in »l« za vklop.

Plinska armatura

Negativna napajalna vti¢nica (-)

Postopek MMA:  Prikljucitev ozemljitvenega
kabla

Postopek TIG: Povezava gorilnika
Pozitivha napajalna vti¢nica (+)
Postopek MMA:  Prikljucitev Elektrodnigorilnik

Postopek TIG: Prikljucitev ozemljitvenega
kabla

Negativna napajalna vti¢nica(-)

Postopek MMA:  Prikljucitev ozemljitvenega
kabla

Postopek TIG: Povezava gorilnika
Pozitivha napajalna vti¢nica (+)
Postopek MMA:  Prikljucitev Elektrodni gorilnik

Postopek TIG: Prikljucitev ozemljitvenega
kabla

Plinska armatura

Prikljuéek za gumb na gorilniku
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PREDSTAVITEV SISTEMA

4.3 Prednja upravljalna plosca

Izbira varilnega postopka

Omogocaizbiro varilnega postopka.

L Varini postopek MMA
Enﬂ_ Postopek impulznega varjenja MMA
|
L'{ Varilni postopek TIG LIFT

|
145 Postopek tozkovnega varjenja TIG LIFT

X
Funkcije

Omogocaizbiro razli¢nih sistemskih funkcij:

A"L Vroci zagon

| & Arc force

7-segmentni prikazovalnik

Omogoca prikazovanje splosnih parametrov varilnika med zagonom, nastavitev, odcitkov toka

in napetosti med varjenjem ter kodiranje alarmov.

Izbirnik meritev

10 11

<((i»))

1§

Syn

,ﬂ\ T Prednja upravljalna ploséa

Omogoca prikaz dejanskega varilnega toka ali napetosti na zaslonu.

A Amperi
V Volti

Glavna nastavitvenarocica

Omogoca nepretrgano prilagajanje varilnega toka.

19
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6 WM Funkcijske tipke

8

el

X B =2 B

Syn

((‘i’))

VRD

Omogocaizbiro razli¢nih sistemskih funkcij:

Varilni parametri

Graf na plos¢iomogocaizbiroin prilagoditev varilnih parametrov.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Sinergija vrste materiala

Omogocaizbiro zelenega nacina varjenja.

g Sinergija premera elektrode

E6013
utile
E70)_(X
asic
E6010/_11
ellulosic

Shranjevanje programov

Omogocashranjevanje in upravljanje 3 job, ki jih upravljavec lahko prilagaja.

Zunanje naprave (RC)

Zunanje naprave (wireless)
Alarm zavzdrZevanje

VRD (Voltage Reduction Device)

Sistem za zniZevanje napetosti
Omogoca zmanjsanje izhodne napetosti znotraj vrednosti, v skladu z zakoni o uporabi
v nevarnih okoljih.

Aktivna funkcija (Zelena)
Privzeta:OFF (lkona ne sveti)
Za navodila za aktivacijo se obrnite na servisni oddelek (eqg-service@voestalpine.com).

Ledletve

Napravadelujeinjevstanju pripravljenosti (Bela)

Napravadelujeinlokje prizgan (Zelena)

Naprava stanju alarma zaradi napake (Rdeca)

Napravav stanju alarma zaradi opozorila (Oranzno) (=25 % preostali delovni cikel)
Naprava je konfigurirana za brezzi¢no delovanje (Modra)

20
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5. UPORABA OPREME

5.1 Glavnizaslon

Glavnizaslon

1. Simbolvarilnega postopka

* Izbranega postopka (Zelena).

« Postopek je navoljo (Bela). SL
2. Simbol funkcije

 Funkcijaomogocena (Bela).

« Izbirain prilagoditev zahtevanega parametra
(Zelena.)

3. Izbiravarilnega postopka.

4 4. Omogocata prilagoditev varilnih parametrov. (za
drsanje med parametriinizbo parametrov, kijih
Zelite popraviti, pritisnite).
Omogoca prilagoditev varilnega toka. (Obrnite, da
spremenite vrednost).

5.2 Glavnizaslon postopka MMA

Nastavitev parametrov: Hot start
1. Izberite Zeleni parameter s pritiskom gumba na
kodirniku.

2. lzbrana funkcija za upravljanje parametrov
(Zelena).

3. Prilagodite vrednostizbranega parametraz
vrtenjem kodirnika.

Varilni parametri

4. Zacetnitok.

5. Caszagona.

Zacetni tok

Najmanjs$a | Najvedja Privzeta
nastavitev

509% 200% 120%

Cas zagona

Najmanjs$a | Najvecja Privzeta
nastavitev

Os 3s 0.5s

Nastavitev parametrov: Arc force
1. Izberite Zeleni parameter s pritiskom gumba na
kodirniku.

2. Izbranafunkcija za upravljanje parametrov
(Zelena).

3. Prilagodite vrednostizbranega parametraz
vrtenjem kodirnika.

Varilni parametri

Arc force
Najmanjsa | Najvecja Privzeta
nastavitev
-10 +10 0

21 291



UPORABA OPREME

h bohler

5.3 Izberite parametre sinergije

[g’ Funkcija navoljo samo v pprocesu MMA.

o
' E6013

N ' Rl

SL | gEnox
i Basic

1
| E6010/11
| Cellulosm

3/5 4/6

Omogocitevsinergije
1. Za 3 sekunde pritiskajte gumb, da omogocdite
funkcijo sinergije.
2. Funkcijaomogocena(Zelena).
3. Sinergije (Bela).

Nastavitev parametrov

1. Spritiskom nagumb izberite Zeleno elektrodo
» @:izbira premeraje omogocena.
» Zobracanjem krmilnika izberite Zeleni premer.

» Po 3 sekundah je reguliranje toka varjenja znova
navoljo.

2. lzberite Zeleni program s pritiskom gumba..

3. Sinergija

4. S pritiskom na gumb krmilnika izberite parameter
premera elektrode.

5. Zobracanje krmilnika izberite vrednost premera
elektrode.

» Prednastavljeni parametri varjenja se samodejno
naloZijo.
Parametre varjenja je mogoce dodatno regulirati:

6. Zaupravljanje Zelenega parametra pritisnite
gumb krmilnika.

7. Prilagodite vrednostizbranega parametraz
vrtenjem kodirnika.

Varilni parametri

8. Sinergija premera elektrode.

9. Varilnitok.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

22
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Rutilna elektroda

UPORABA OPREME

Premer Varilni tok Vroci Arc force
zagon

2.0 40A 100% Os -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% 0Os -5

4.0 135A 100% Os -5

Elektrodo osnovna

Premer Varilni tok Vroci Arc force
zagon

2.0 65A 1209%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3

Elektrodo celuloze

Premer Varilni tok s Arc force
zagon

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

23
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5.4 Glavnizaslon postopka MMA impulzno

Izbira postopka varjenja

1. Izberite zazeleni postopek s pritiskom na gumb.
2. Izbranega postopka (Zelena).
3. Varilnitok (povpre¢na vrednost).

4. Omogoca prilagoditev varilnega toka.
3 Varilni tok

welding by voestalpine

Najmanjsa | Najvedja Privzeta
nastavitev
20A Imax 100 A

Nastavitev parametrov

1. Aktivirajte prilagajanjeizbranega parametras
pritiskom gumba na kodirniku.

2. Prilagodite vrednostizbranega parametra z
vrtenjem kodirnika.

Varilni parametri

. Pulziranje toka.

. Dutycycle.

. Frekvencaimpulzov.

. Hotstart.

N O~ U1 AN

. Arcforce.
Pulziranje toka

Najmanjs$a | Najvecja Privzeta
nastavitev

100% 260% 140%

Duty cycle

Najmanjsa | Najvecja Privzeta
nastavitev

10% 90% 50%

Frekvenca impulzov

Najmanijs$a | Najvedja Privzeta
nastavitev

0.2Hz 5Hz 0.2Hz

24
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5.5 Glavnizaslon postopka TIG Lift

Izbira postopka varjenja

1. Izberite zazeleni postopek s pritiskom na gumb.

2. Izbranega postopka (Zelena).

3. Varilnitok.

4. Omogoca prilagoditev varilnega toka.

Varilni tok SL
Najmanjsa | Najvedja Privzeta
nastavitev
10A Imax 100A

Za nastavitev parametrov glejte poglavje o
nastavitvah.

Izbira postopka varjenja

1. Izberite zazeleni postopek s pritiskom na gumb.

2. lzbranega postopka (Zelena).

3. Varilnitok.
4. Omogoca prilagoditev varilnega toka.
Varilni tok
Najmanjsa | Najvecja Privzeta
nastavitev
10A Imax 100A

Nastavitev parametrov

1. Aktivirajte prilagajanjeizbranega parametras
pritiskom gumba na kodirniku.

2. Prilagodite vrednostizbranega parametra z
vrtenjem kodirnika.

Varilni parametri

3. Casvarjenja.

Cas varjenja

Najmanjs$a | Najvecja Privzeta
nastavitev
‘ Os 60s 0,5s

@’ Za nastavitev parametrov glejte poglavje o
nastavitvah.
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5.7 Zaslon s programi (JOB POINT)

4 Glavnizaslon

1. Za 3 sekunde pritiskajte gumb.
2. Funkcijaomogocena(Zelena).
3. Prazno pomnilnisko mesto (Bela).

4. Shranjen program (Zelena).

SL

Shranjevanje programov

1. Spritiskom nagumb izberite Zeleno pomnilno rezo.
2. Prazno pomnilnisko mesto (Bela).

3. Zashranjevanje parametrov varjenja pritisnite
gumb krmilnika (3 sekunde).Belaikonav
pomnilniskireZi se obarva zeleno.

Priklic programa

1. Izberite Zeleni program s pritiskom gumba..
2. Shranjen program (Zelena).

3. Rdecaikonav pomnilnireziprikazuje spremembo
parametrov varjenja alispremembo postopka
varjenja.

4. Zaponastavitev zacetnih shranjenih parametroy,
pritiskajte gumb krmilnika, dokler se ikonav
okencu ne obarvazeleno (3 sekunde).

Izbris programa

1. Izberite Zeleni program s pritiskom gumba..
2. Shranjen program (Zelena).

3. IzbriSite delovninalogs pritiskanjem gumba
krmilnika, dokler se ikona v okencu ne obarva belo
(3 sekunde.)
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NASTAVITEV

6. NASTAVITEV

Omogoca nastavitev in prilagoditev niza dodatnih parametrov za izboljSano ter natancnejse krmiljenje
varilnegasistema.

Vstop v nastavitve

O<f=—OFF
Q

» Generatorizklopite tako, dastikalo obrnete na »0«.

» Generator vklopite tako, da drzite gumb krmilnik.

» Gumb krmilnika pritiskajte 5 sekund.
» Vstop bo potrjen znapisom SEt na zaslonu.

Izbirain prilagoditev zahtevanega parametra

» Vrtite kodirnik, dokler se ne prikazZe Stevilska koda Zelenega parametra.

» Ce pri tem pritisnete tipko na kodirniku, je mogo&e priklicati in prilagoditi nastavljeno vrednost za izbrani
parameter.

Izhod iz namestitve

» Zaizhodiz nastavitev zdarzite pritisnjen gumb krmilnika za 5 sekund.

6.7.1 Seznam parametrov v nastavitvah (TIG)

Pog

Al

tl

Naknadno dovajanje plina

Omogoca nastavitevin prilagoditev pretoka plina ob koncu varjenja.

NajmanjSa | Najvecja Privzeta
nastavitev
Os 20.0s 6.0s

Zacetnitok (%-A)

Omogoca uravnavanje zac¢etnega varilnega toka.

Omogoca boljalimanjvroc¢ staljen material, ki ga Zelimo dobiti takoj po stiku z oblokom, na mestu

varjenja.
Najmanjsa | Najvecja Privzeta
nastavitev
10 % 200 % 25%

Trajanje zacetnega toka

Omogoca nastavitev trajanja ohranitve zacetnega toka.

Najmanjsa | Najvecja Privzeta
nastavitev
0s 10s 0.2s
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tuP

tdn

A2

t2

SPo

Narascanje

Omogoca nastavitev postopnega naraséanja od zacetnega do varilnega toka.

NajmanjsSa | Najveéja Privzeta
nastavitev
Os 10.0s 0.5s
Upadanje
Omogoca nastavitev postopnega upadanja od varilnega do konénega toka.
Najmanjsa | Najvecja Privzeta
nastavitev
Os 3s 0.5s

Konénitok (%-A)

Omogoca prilagoditev kon¢nega toka.

NajmanjsSa | Najvedja Privzeta
nastavitev
10 % 200 % 25%

Trajanje kon¢nega toka

Omogoca nastavitev trajanja ohranitve konénega toka.

Najmanjsa | Najvecja Privzeta

nastavitev

Os 10.0s 0.2s
Tockovno varjenje

Omogoca »tockovno varjenje«in dolocitev Casa varjenja.
Omogocadoloc¢anje ¢asa varilnega postopka.

AcT vedno omogocena

@ Opis delovanja z elektri¢nim ventilom za plin.

Ceje model opremljen zzunanjim plinskim ventilom, ga je treba odpretiro¢no.
» Zazagon faze pred-plin se z elektrodo dotaknite dela, ki ga Zelite zvariti.

» Prizigloka v nacinu Lift. Z dvigom gorilnika prizgete lok.

» Lok ostane omogocen za trajanje nastavljenega ¢asa.

2T 2-delni postopek

@ Opis delovanja z elektri¢nim ventilom za plin.

Ceje model opremljen z zunanjim plinskim ventilom, ga je treba odpretiro¢no.
» Zelektrodo se dotaknite dela, ki ga Zelite zvariti.

» S pritiskom gumba gorilnika zazenete pred-plin.

» Priziglokavnacinu Lift. Z dvigom gorilnika prizgete lok.

» Lok ostane omogocen za trajanje nastavljenega ¢asa.

Najmanjsa | Najvecja Privzeta
nastavitev
0.1s 60.0s 0.5s
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trt

TriggerTig

AcT vedno omogocena

@’ Opis delovanja z elektri¢nim ventilom za plin.

Ceje model opremljen zzunanjim plinskim ventilom, ga je treba odpretiro¢no.
» Zazagon faze pred-plin se z elektrodo dotaknite dela, ki ga Zelite zvariti.

» Prizigloka v nacinu Lift. Z dvigom gorilnika prizgete lok.

» Ob premiku gorilnika se lokizklopi, medtem ko se plin §e vedno pretaka do zaklju¢ka po-plin.
4 4T &

) —

2T 2-delni postopek

@’ Opis delovanja z elektri¢nim ventilom za plin.

Ceje model opremljen zzunanjim plinskim ventilom, ga je treba odpretiro¢no.
» Zelektrodo se dotaknite dela, ki ga Zelite zvariti.

» S pritiskom gumba gorilnika zazenete pred-plin.

» Prizigloka v nacinu Lift. Z dvigom gorilnika prizgete lok.

» Ob ponovni sprostitvi gumba se oblok ugasne, plin pa tece Se za opredeljeni ¢as naknadnega
pretoka poizklopu.

4T 4-delni postopek

@ Opis delovanja z elektri¢nim ventilom za plin.

Ce je model opremljen z zunanjim plinskim ventilom, ga je treba odpretirocno.
» Zelektrodo se dotaknite dela, ki ga Zelite zvariti.

» Zazagon faze pred-plin pritisnite gumb gorilnika.

» Prizig loka v nacinu Lift. Z dvigom gorilnika prizgete lok z prednastavljenimi pogoji. Ko izpustite
gumb gorilnika, je lok $e vedno omogocen.

» Ce gumbizpustite pred zakljuékom postopka se lok nemudoma ugasne.

» Ob drugem pritisku gumba se lok ugasni, medtem ko se plin Se vedno pretaka do zaklju¢ka po-
plina.

» Ce gumbizpustite pred zakljuékom sekvenc izklopa, se lok nemudoma ugasne.
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6.7.2 Seznam parametrov v nastavitvah (konfiguracija enote)

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

Vrsta ukrepa

Omogoca branje varilnega toka alinapetosti z zaslona.

Hold Last Parameter

R bohler

welding by voestalpine

Ceje nastavitev omogocena, so vrednosti zadnjih parametrov varjenja na zaslonu vidne Se pet

sekund poizklopu loka.

Meni konfiguracije naprave

Omogoca dostop do menija za konfiguracijo sistema.
» Za dostop do podmenija pritisnite gumb krmilnika.

» Krmilnik obrnite, daizbere Zeleno konfiguracijo.

» Za potrditev pritisnite gumb krmilnika.

» Navoljo so spodnje konfiguracije.

Konfiguracija sistema
Konfiguracija sistema: F1

« Varilni postopek MMA

« Varilni postopek TIG LIFT

» Funkcijaomogocena: Hot start

» Funkcijaomogocena: Arc force

Konfiguracija sistema
Konfiguracija sistema: F2
« Varilni postopek MMA
« Varilni postopek TIG LIFT
» Postopek tockovnega varjenja TIGLIFT
» Funkcijaomogocena: Hot start

» Funkcijaomogocena: Arc force

Konfiguracija sistema
Konfiguracija sistema: F3
« Varilni postopek MMA
« Varilni postopek TIG LIFT
» Postopek tockovnega varjenja TIG LIFT
» Funkcijaomogocena: Hot start
» Funkcijaomogocena: Arc force

» Funkcijaomogocena: Sinergije

Konfiguracija sistema
Konfiguracija sistema: F4
« Varilni postopek MMA
» Postopekimpulznega varjenja MMA
« Varilni postopek TIG LIFT
» Postopek tockovnega varjenja TIG LIFT
» Funkcijaomogocena: Hot start
» Funkcijaomogocena: Arc force

» Funkcija omogocena: Sinergije
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F5 Konfiguracija sistema

Konfiguracija sistema: F5
« Varilni postopek MMA
» Postopekimpulznega varjenja MMA
« Varilni postopek TIG LIFT
» Postopek tockovnega varjenja TIGLIFT
» Funkcijaomogocena: Hot start
» Funkcijaomogocena: Arc force
» Funkcijaomogocena: Programe (JOB POINT)
» Funkcijaomogocena: Sinergije

SLP  Sleep

Ceje omogoéen, po nastavljenem obdobju neaktivnosti (v sekundah) se napravaizklopi.
Nastavite ¢as znotrajdovoljenih vrednosti

Vrednost Casnedejavnosti
OFF Niaktivnho

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Ser  NadrtovanovzdrZevanje

Ceje simbol za vzdrZevanje na zaslonu aktiven, je treba izvesti postopek vzdrievanja.

1St Ponastavitev
Omogoca ponastavitev vseh parametrov na privzete vrednosti.
» Zazacetek postopka pritisnite gumb krmilnika.
» Krmilnik obrnite do vrednosti: ON

» Za 5 sekund pritiskajte desnigumb.
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7. VZDRZEVANJE

Redno vzdrZevanje sistema je treba izvesti skladno s proizvajaléevimi navodili. Med delovanjem
opreme morajo biti vsa dostopna in delovna vrata ter pokrovi zaprti in zaklenjeni. Sistema ni
dovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite nabiranje prevodnega prahu v blizini lamel in na njih.

Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrsnih
delovsistemasstraninepooblas¢enega osebjarazveljavijo vsakr§no garancijo zaizdelek. Popravila
alizamenjave vsakrsnih delov sistema najizvaja samo usposobljeno osebje.

IzkljuCite elektricno napajanje pred vsakrsnimi deli.

>OO

~N

.1 Naviru napajanjaizvajajte naslednja redna preverjanja
1.

N

1 Berendezés

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko §¢etko. Preverite
elektri¢ne prikljucke in vse priklju¢ne kable.

O

7.1.2 VzdrZevanje alizamenjava komponent gorilnika, drzal za elektrodo in/ali
ozemljitvenih kablov:

Preverite temperaturo komponente in se prepricajte, da ni pregreta.
Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimi standardi.

Uporabljajte primerne kljuce in orodje.

Qep

7.2 Felel6sség
= Ce zgornjega vzdrzevanja ne izvedete, se razveljavi vsakrina garancija in je proizvajalec oproiéen
vsakrsne odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakr$ni odgovornosti, ¢e uporabnik ne uposteva teh
navodil. V primerudvomov in/ali tezav se lahko kadar koli obrnete na najblizjega serviserja.
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Kode alarmov

8. KODE ALARMOV

A
A

ALARM

SproZitev alarma ali prekoracitev kriticne zascitne omejitve povzroci pojav vizualnega signala na
komandni plosciin takojsSnjo blokado funkcije varjenja.

POZOR

Prekoracitev zascitne omejitve sproZi svetlobni signal na komandni plosc¢i, vendar omogoca
nadaljevanje postopkov varjenja.

V nadaljevanju so navedenivsi alarmiin vse zascitne omejitve v zvezis sistemom.

N

| EAO‘I Previsoka temperatura t J { |£5 Nadtok A 1‘ J
( A ; - | A Gumb gorilnika ste pritisnili

E13 Napaka v komunikaciji I‘. E36 | medvkiopom noprgve

A | 7qtikanjezice ) L

Eso | (Avtomatizacijainrobotika)
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9. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV
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Naprava se ne vklopi

Vzrok

» V vti¢énici niomreZne napetosti.

» Okvarjen vtic¢ ali kabel

» Pregorela varovalka navodu

» Okvarjeno stikalo za vklop/izklop

» Okvarjena elektronika

Resitev

» Po potrebi preverite in popravite elektri¢ni sistem.

» Delanajizvajaizklju¢no usposobljeno osebje.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.
» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Za popravilo sistema se obrnite na najbliZjega serviserja.

Niizhodne moci (sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok

» Okvarjen sprozilnik na gorilniku

» Naprava je pregreta (alarm zaradi sprozitve
termi¢ne varovalke - rdecaled lucka).

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Okvarjena elektronika (Naprava v stanju
pripravljenosti - belaled lucka)

Nepravilnaizhodna moé

Vzrok

» Nepravilnaizbira med varjenjem ali
okvarjenoizbirno stikalo

» Nepravilno nastavljeni parametri ali funkcije

» Okvarjen potenciometer/kodirnik za
prilagoditev varilnega toka

» OmrezZna napetost zunajdovoljenega
obmocdja

» Okvarjena elektronika

Resitev

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najbliZjega serviserja.

» PoCakajte, da se sistem ohladi, pri cemer ga ne izklopite.

» Sistem pravilno ozemljite.

» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Za popravilo sistema se obrnite na najbliZjega serviserja.

Resitev

» Pravilno izberite varilni postopek.

» Ponastavite sistemin varilne parametre.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Sistem pravilno prikljucite.
» Glejte odstavek »Prikljucki«.

» Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.
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10. NAVODILAZAUPORABO

10.1 Ro¢no obloéno 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 cemer je tudi segrevanje med varjenjem mocno.

Vrsta premaza Lastnost Uporaba
Rutilna Preprostauporaba Vsi polozdji
Kislinska Velika hitrost taljenja Plosko
Osnovna Kakovostnizvari Vsi polozdji
Celulozna Vecja prodiranje Vsi polozdji

Izbira varilnega toka

Razpon varilnega toka glede na uporabljeno vrsto elektrode opredeli proizvajalec, navadno je naveden na
embalazielektrode.

Vzigin ohranjanje obloka

Elektri¢ni oblok sproZimo s potegom konice elektrode po obdelovancu, ki je povezan z ozemljitvenim kablom.
Ko se oblok vZge, pa ga ohranimo s hitrim umikom elektrode na obic¢ajno varilno razdaljo.

Nasplosnoje zaizboljSanje vZiga obloka potreben vedji zacetnitok, da se konica elektrode nenadomasegreje
inpomaga obloku privZigu (vro¢i zagon).

Ko se oblok vZge, se osrednji del elektrode zacne topiti, pri Cemer nastanejo drobne kapljice, ki se prek obloka
prenasajo v staljeni material zvara na povrsini obdelovanca.

Zunanjaobloga elektrode se pritem porablja, kar ustvarja zascitni plin za staljeni material in zagotavlja visoko
kakovost zvara.

Dakapljice staljenega materiala ne bi ugasile obloka zaradikratkega stika in sprijemanja elektrode s staljenim
materialom zaradi njene bliZzine, je za preprecitev nastajajocega kratkega stika potrebno zvecanje varilnega
toka (moc obloka).

Cese elektroda oprijemaobdelovanca, je treba kratkostiéni tok &im bolj zmanjiati (prepreéevanje sprijemanja).

Izvedba varjenja

Varilni polozaj se spreminja glede na Stevilo korakov.
Elektrodo navadno premikamo oscilirajoe in jo
zaustavljamo ob robovih kotnega zvara, tako da
preprecimo prekomerno nabiranje polnilnega materiala
nasredini.

Odstranjevanje Zlindre
Varjenje s prekritimi elektrodami zahteva odstranjevanje Zlindre po vsakem koraku.

Zlindro odstranimo z majhnim kladivom ali §&etko.
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10.2 Varjenje TIG (neprekinjen oblok)

Opis

Varjenje TIG (z volframovim inertnim plinom) temelji na prisotnosti elektricnega obloka, ki se vZge med
negorljivo elektrodo (Cisti volfram ali volframova zlitina s pribliznim talis¢em 3370 °C) in obdelovancem.
Atmosfera zinertnim plinom (argonom) §Citi staljeni material.

Za preprecitev nevarne prisotnostivolframa v zvaru elektroda nikoli ne sme pritiv 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 vZge 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 vzpostavioblokin 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 nekaj sekund e vedno tece v staljeni material, ko oblok Ze ugasne.

V §tevilnih obratovalnih razmerah je uporabno, ¢e lahko uporabimo dve predhodni nastavitvi varilnega toka
in 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),
sajje 70 % vroCine osredotocene v anodi (obdelovancu).

©

Il\e_ Ozke in globoke bazene staljenega materiala dobimo s hitrim premikanjem in
% dovajanjem malo toplote.

D.C.R.P.(obratna polarnost zenosmernim tokom)

Obratna polarnost se uporablja za varjenje zlitin, prekritih s slojem refraktarnega
oksida z visjim talis¢em v primerjavis kovino.

Velikega toka ni dovoljeno uporabiti, saj bi povzrocil prekomerno obrabo
elektrode.

Impulzna D.C.S.P. (impulzna neposredna polarnost zenosmernim tokom)

Uporaba impulznega enosmernega toka omogoca bolj§i nadzor nad staljenim
materialomin globino taljenja v dolo¢enih okolis¢inah.

Staljeni material nastane z vrsnimiimpulzi (Ip), osnovni tok (Ib) pa ohrani oblok. Ta
nacin delovanja omogoca varjenje tanjsih kovinskih plos¢ z manj deformacijami,
boljsim oblikovanjem ter posledicno manj nevarnosti pojava razpok zaradi
vrocine in prodiranja plina.

Z zvisanjem frekvence (MF) se oblok zoZi, postane mocneje koncentriran,
J stabilnejsi, kakovost varjenja na tanki plocevini paje e visja.
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Lastnosti TIG zvarov

Postopek TIGje visoko ucinkovit privarjenju ogljikovega jeklain jeklenih zlitin, pri prvem varjenju ceviin varjenju

povsod, kjer je videz pomemben.

Obveznaje neposredna polarnost (D.C.S.P.).

Pripravarobov

Zahtevana sta temeljito ¢is¢enje in pripravarobov.

Izbirain priprava elektrode

Priporo¢amo uporabo voscenih ali lantanatnih elektrod, alternativno elektrod iz mesanih redkih zemeljskih

oksidov z naslednjimi premeri:

L

Polnilni material

Polnilne palice morajo imeti mehanske lastnosti, primerljive zosnovno kovino.

Ne uporabljajte trakov iz osnovne kovine, saj lahko vsebujejo necistoce, ki nastanejo med delom, te pa lahko

neugodno vplivajo na kakovost zvarov.

Zascitniplin

Navadno se uporablja isti argon (99,99 %).

Razpon toka Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektroda mora biti naostrena, kot je prikazano nassliki.
>

Razpon toka Plin

(DC-) (DC+) (AC) Soba Pretok
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80 A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TEHNICNE SPECIFIKACIJE
Elektricne znacilnosti
CORE 185 MMA U.M.
Napajalna napetost U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Pocasna linijska varovalka (MMA) 30 30 A
Pocasnallinijska varovalka (TIG) 30 30 A
Komunikacijsko vodilo DIGITALNO DIGITALNO
Najvecjavhodna moc¢ (MMA) 3.24 6.44 kVA
Najvecjavhodna moc¢ (MMA) 2.68 5.1 kW
Vhodna mo¢ v neaktivnem stanju 30 30 W
Faktor modi (PF) (MMA) 0.99 0.99
Faktor moci (PF) (TIG) 0.99 0.99
Ucinkovitost (u) (MMA) 87.2 90.3 %
Ucinkovitost (u) (TIG) 83.8 86.6 %
Cos@ 0.99 0.99
Najv. vhodni tok I1najv. (MMA) 27 28 A
Najv. vhodni tok ITnajv. (TIG) 18 24.5 A
Efektivnitok I1ef. (MMA) 13.5 13.5 A
Razpon nastavitve (MMA) 20-110 20-185 A
Razpon nastavitve (TIG) 10-140 10-185 A
Napetost odprtega tokokroga Uo (MMA) 76 76 Vdc
Napetost odprtega tokokroga Uo (TIG) 76 76 Vdc
Napetost prostega teka Ur (MMA) 15 15 Vdc
Napetost prostega teka Ur (TIG) 15 15 Vdc
Duty cycle
CORE 185 MMA 1x115 1x230 U.M.
Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%) 140 185 A
(X=60%) 90 120 A
(X=100%) 70 93 A
Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%) 110 185 A
(X=60%) 71 120 A
(X=100%) 55 93 A
Fizi€ne znacilnosti
CORE 185 MMA U.M.
Razred zascite IP IP23S
Izolacijskirazred H
Mere (D x G x V) 429x172x316 mm
Teza 9.5 Kg
Razdelek napajalnikabel 3x2.5 mm?
DolZina napajalnega kabla 3 m
Vrsta vtic¢nice 16A 250V Type F
Pretok zraka da
ENIEC 60974-1/A1:2019

Proizvodnistandardi
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12. SPECIFIKACIJE PLOSCE

ohler

CORE 185M™

Ser. no:

voestalpine Bhler Welding
Arc Technology s.r.|
Via Palladio 19

Onara (PD), Italy
www.voestalpine.com/welding

Designed in EU
Assembled in PRC

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

03.08.544

EN IEC 60974-1 / A1:2019
EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

20A720.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)

— X 25% 60% 100%
E‘ U, = 76v |2 185A (1104) 120A(71A) 93A (55A)
o~ U, 27.4V (24.4V) 24.8V (22.8V) 23.7V (22.2V)
té 10A/10.4V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%
@ U = 76v |0 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
° u, 17.4V (15.6V) 14.8V (13.6V) 137V (12.8Y)
I
50760 Hz U, 230V (115V) | 1,0 27A (27A) | I, 13.5A (13.5A)

IP23s

S Ce
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13. POMEN TIPSKE PLOSCICE NA VIRU NAPAJANJA

1 Blagovnaznamka

2

Imein naslov proizvajalca
Model stroja

Designed in EU
Assembled in PRC

A NN

Serijska st.
XAXXXXXXXXXX Leto izdelave

s . ‘ 5 Simbolvarilne enote
SL 71 11 6 Sklicnaproizvodne standarde
12 15 | 16 | 17
I e  ——h 7 Simbolvarilnega postopka
11 . .. . .
719 PR S 1 8 Simbolzaopremo, kije primerna za uporabo v okoljih,
15A A 17A . . . - . Py

81 10 [AaT s | e | 78 kjer je prisotno povecano tveganje elektricnega

18 19 ] 20 | 21 udara

22 A e CE

& cA . .
9 Simbolvarilnega toka

A A 1L 10 Nazivnanapetost brez obremenitve

. . 11 Razpon med najmanjsimin najvecjim tokom ter
CE Izjava o skladnosti EU ustrezna napetost ob obi¢ajni obremenitvi
EAC IzjavaoskladnostiEAC 12

UKCA Izjava o skladnosti UKCA 13

Simbol za cikel s prekinitvami

Simbol nazivnega varilnega toka

14 Simbol nazivne varilne napetosti

15 Vrednosticikla s prekinitvami

16 Vrednosticiklas prekinitvami

17 Vrednosticikla s prekinitvami

15AVrednosti nazivnega varilnega toka
16AVrednostinazivnega varilnega toka
17AVrednosti nazivnega varilnega toka

15B Vrednosti napetosti ob obi¢ajni obremenitvi
16B Vrednosti napetosti ob obi¢ajni obremenitvi
17B Vrednosti napetosti ob obicajni obremenitvi
18 Simbolnapajanja

19 Nazivnanapajalna napetost

20 Najvedjinazivninapajalnitok

21 Najvedji efektivni napajalnitok

22 Razredzascite
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14. DIAGRAM
CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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Lasting Connections

CORE 185 MMA

NAVOD PRE POUZIVATELA

voestalpine Béhler Welding VoeStO I pl n e

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.
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VYHLASENIE O ZHODE EU

Stavitel
voestalpine Bohler Welding Arc Technology 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 na vlastni zodpovednost, Ze nasledujici produkt:
CORE 185 MMA 55.22.002

zodpovedd predpisom smernic EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHSDIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

azesauplatnilinasledujuce harmonizované normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC 63000:2018

Dokumentdcia potvrdzujica sulad so smernicamibude k dispozicii na tcely kontroly u vyssie uvedeného vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l., rusi platnost tohto
vyhldsenia.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. VYSTRAZNY STiTOK

1.1 Ochrana proti Urazu el. Pridom
\:I?
j\ Nebezpeéenstvo 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 su elektricky
pripojené na zvdraci okruh).

» Zabezpecte elektricku izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcoy, dostato¢ne
izolovanych od zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

« Skontrolujte, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.
» Odporuc¢ame, aby sa pracovnik nedotykal su¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektrédy.
« Okamzite preruste zvdranie, ak mdate pocit zasiahnutia elektrickym pradom.
Zariadenie pre zapdlenie obluka a stabilizdciu je uréené pre manudinu alebo mechanicky riadenu
prevddzku.

A Zva&senie dizky hordka alebo zvdracich kdblov o viac nez 8 metrov zvysiriziko Urazu elektrickym pradom.

1.2 Ochrana pred vyparmi a plynmi
“ Za urcitych okolnosti mézu vypary spdsobené zvdranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod
tehotnych Zien.

Hlavu majte v dostatocnej vzdialenosti od zvdracich plynov avyparov.

» UdrZujte hlavu v dostatoc¢nejvzdialenosti od plynov a spalin vznikajdcich prizvdrani.
« Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miesta, ¢i uz prirodzené, alebo nitené.
« V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu jednotku.

* V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odpord¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto
priestoru nad pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

* Nepouzivajte kyslik na vetranie.

» Overte funkénost odsdvania pravidelnou kontrolou mnozstva skodlivych plynov podla hodnét uvddzanych
v bezpecénostnych nariadeniach.

* Mnozstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouZitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a
pripadnych dalsich Idtok pouZitych na Cistenie a odmastenie zvaraného kusa. DodrzZujte pokyny vyrobcu qj
instrukcie uvddzané v technickych listoch.

* Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

* Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.
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1.3 Ochrana obsluhy a tretich os6b

Zvdraci proces je zdrojom skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov.
/j}?
=%

Umiestnite deliacu nehorlavu zdstenu sliZiacu na oddelenie zZiarenia, iskier a zeravych Supin zo
zvdracieho miesta.

Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali do zvdracieho oblika a aby sa chranili pred
Ziarenim obluka alebo ¢asticami Zeravého kovu.
’ Zabrdnte dotyku s prdve zvdaranymi castami, vysokd teplota méze sposobit vdzne popdleniny.
ru)”“;z,.

Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrZiavat aj pocas ¢innosti vykondvanych po
ukoncenizvdrania vzhladom na mozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

ﬁ PouZivajte stity alebo masky s boénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdine stupen
z 10 alebo vyssi) pre ochranu oci.

1.4 Prevencia pri pouZivani nddob s plynom

[ﬁ Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych
| opatrenipreich prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

* Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej
konstrukcii proti zvaleniu a ndrazu nainé predmety.

» Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) po¢as prepravy, ak nie je pouzivany a priukonceni zvdracich
operdcii.

* Nevystavujte tlakové nddoby priamemu slne€nému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte
tlakové nddoby prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotdm.

* Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblikom, hordkmi, drziakmi elektréd a
rozzeravenymi casticamirozstrekovanymizvdranim.

» Uchovdvajte nddoby z dosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

* Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

» Po ukoncenizvdrania vzdy uzdver nddoby zavrite.

» Je zakdzané zvdarat tlakové plynové nddoby.

» Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo na reguldtor stroja! Tlak by mohol presiahnut
kapacitu tlakového reguldtora a sposobit vybuch!

1.5 Elektromagnetické polia a rusenie

@ Prud prechddzajucikdblamivnidtorného ajvonkajsieho systému vytvdarav blizkosti zvaracich zdrojov
=N ajdaného vliastného systému elektromagnetické pole.

« Tieto elektromagnetické polia mézZu pdsobit na zdravie osdb, ktoré su vystavené ich dlhodobému Gcinku
(presné ucinky nie st dosial zndme).

« Elektromagnetické polia mézu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako st srdcové stimuldtory, pristroje pre
slabo pocujucich.

» Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa musia poradit s lekdrom pred priblizenim sa k zvdraniu
obldkom.
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1.6 Prevencia poZiaru/vybuchu
=

W\ Zvdraci proces modze zapricinit poziar a/alebo vybuch.

» Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

* Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdine 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym
spdsobom chrdnené.

« Iskry a Zeravé Castice sa mdzu 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 zvdranie na uzatvorenych ridrkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu
rurok, zdsobnikov, ajked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva,
oleja a podobnych ldtok mézu spdsobit vybuch.

» Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.
» Nerezte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

* Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim nemdze prist do ndhodného kontaktu s dielmi
spojenymisuzemnenym vodi¢om.

« Instalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristro;j.
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2. UPOZORNENIE

&

&

Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdace Udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie
zodpovednost za Skody na zdravi oséb alebo na majetku, spdsobenych nedbalostou pri ¢itani
prirucky alebo priuvdadzani pokynov v nejuvedenych do praxe.

Tento ndvod na obsluhu treba mat neustdle ulozeny na mieste pouzitia zariadenia. Okrem tohto
ndvodunaobsluhutrebadodrziavatvseobecne platné, ako ajmiestne predpisy na prevenciu Urazov
anaochranu zZivotného prostredia. SK

Firma voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. sivyhradzuje prédvo kedykolvek ju upravovat
bez predchddzajliceho upozornenia.

Prava prekladu, reprodukcie a Upravy, ¢iuz ¢asti, alebo celku, a za pouzitia akéhokolvek prostriedku
(vrdtane kopii, filmov a mikrofilmov), si vyhradené a zakdzané bez pisomného povolenia firmy
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

Obsah tejto prirucky je nevyhnutny a bezpodmienecne nutny pre uplatnenie zdruky.

Ak by pracovnik nedodrZal uvedené pokyny, vyrobca odmieta niest akikolvek zodpovednost.
Vsetky osoby, ktoré st poverené uvedenim do prevddzky, obsluhou, idrzbou a udrZiavanim tohto
zariadenia, musia:

» byt zodpovedajuco kvalifikované,

* mat znalosti zo zvdrania

« akompletne si precital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podla neho.

V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s pouzivanim tohto zariadenia sa vzdy obrdatte na
kvalifikovanych pracovnikov, ktori véim radi pomozu.

2.1 Miesto pouzitia

O
©

e 69

O

Zariadenie je nutné pouzivat vyluéne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spdsobmi a v
medziach uvedenych natypovom stitku, resp.vtomto ndvode, vstlade so stdtnymiajmedzindrodnymi
bezpecnostnymi predpismi. PouzZitie iné neZ vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za
celkom nesprdvne, nebezpecné avyrobcav takom pripade odmieta prevziat akukolvek zdruku.

Toto zariadenie musi byt pouZivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca
nezodpovedd za pripadné skody sposobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredis teplotami pohybujicimisaod-10 °C do +40 °C (sa od +14°F
do +104°F).

Prepravnd askladovacia teplota pre zariadenie je -25 °Caz +55 °C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie je mozné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych
latok.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujucou 50 % pri40 °C (104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredis relativnou vihkostou neprevysujicou 90 % pri 20 °C (68°F).

Zariadenie je mozné prevddzkovat v maximdlnej nadmorskej vyske 2000 m.

NepouZivajte toto zariadenie na odmrazenie rurok.
Je zakdzané pouzivat toto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldtorov.

Toto zariadenie nie je mozZné pouzivat na pomocné startovanie motorov.

2.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb

A
A

Zvdraci proces je zdrojom skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu
nehorlavd zdstenu slUZiacu na oddelenie Ziarenia, iskier a Zeravych Supin zo zvdracieho miesta.
Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali do zvdracieho oblika a aby sa chranili pred
Ziarenim obluka alebo ¢asticami Zeravého kovu.

PouZivajte ochranny odev azvdraciu kuklu sliZiacu na ochranu pred oblikovym Ziarenim. Pracovny
odev musizakryvat celé telo a dalej musi byt:

— neporuseny avo vyhovujucom stave

— ohnovzdorny

— izolujuciasuchy

priliehavy abez manziet ¢i zdloZiek na nohaviciach.
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Vzdy pouzivajte predpisanut pracovnu obuy, ktord je silnd aizoluje proti vode.

VZdy pouzivajte predpisané rukavice sluZiace ako elektrickd a tepelndizoldcia.

PouZivajte stity alebo masky s boénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdine stupen
10 alebo vyssi) pre ochranu oci.

VZdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zdsterkami, najma pri ruénom alebo mechanickom
odstranovani odpadu zvdrania.

NepouZivajte kontaktné sosovky!

PouZivajte chrdnice sluchu, ak sa zvdraci proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak
hladina hluku presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, Ci
osoby, ktoré don vstupuju, st vybavené chrani¢misluchu.

e
o
®
®

Pocas zvdrania vidy majte bocny panel zatvoreny. Na zariadeniach je zakdzané vykondvat
akékolvek druhy tprav.

Zabrdnte dotyku s prave zvdranymi castami, vysokd teplota mdéze spdsobit vazne popdleniny.
Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrZiavat aj pocas ¢innosti vykondvanych po
ukoncenizvdraniavzhladom na mozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

Skontrolujte, ¢i je hordk chladny skér, neZ na nom budete pracovat alebo vykondvat udrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek
chladiacejkvapaliny. Nebezpecenstvo oparenia vytekajicou hortdcou kvapalinou.

Obstarajte sivybavenie prvejpomoci.

Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto protindhodnejujme na zdravi oséb a skode na
majetku.

>0 ek

2.3 Ochrana pred vyparmia plynmi
Za urcitych okolnosti mézu vypary spésobené zvdranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod
tehotnych Zien.

>

Hlavu majte v dostatoénej vzdialenosti od zvdracich plynov avyparov.

» UdrZujte hlavu v dostatoc¢nejvzdialenosti od plynov a spalin vznikajdcich prizvdrani.
« Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miesta, ¢i uz prirodzené, alebo nltené.
« V pripade nedostatocného vetrania pouZite kuklu a dychaciu jednotku.

« Vpripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odporic¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto
priestoru nad pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

* Nepouzivajte kyslik na vetranie.

» Overte funkénost odsdvania pravidelnou kontrolou mnozstva skodlivych plynov podla hodnét uvddzanych
v bezpecénostnych nariadeniach.

* Mnozstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouzitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a
pripadnych dalsich Idtok pouZitych na Cistenie a odmastenie zvaraného kusa. DodrZujte pokyny vyrobcu qj
inStrukcie uvadzané v technickych listoch.

* Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

* Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.

12
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2.4 Prevencia pozZiaru/vybuchu

Zvdraci proces modze zapricinit poziar a/alebo vybuch.

» Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

* Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdine 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym
spdsobom chrdnené.

« Iskry a Zeravé Castice sa mdzu 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 zvdranie na uzatvorenych ridrkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu
rurok, zdsobnikov, ajked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva,
oleja a podobnych ldtok mézu spdsobit vybuch.

» 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
spojenymis uzemnenym vodic¢om.

« InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.

2.5 Prevencia pri pouZivani nddob s plynom

_L_;!/ Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrzania zdkladnych bezpecnostnych
m opatrenipreich prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

» Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej
konstrukcii proti zvaleniu a ndrazu nainé predmety.

» Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a priukonceni zvdracich
operdcii.

* Nevystavujte tlakové nddoby priamemu slne¢nému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte
tlakové nddoby prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotdm.

* Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblikom, hordkmi, drziakmi elektréd a
rozZzeravenymicasticamirozstrekovanymizvdaranim.

» Uchovdvajte nddoby z dosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

« Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

» Po ukoncenizvdrania vzdy uzdver nddoby zavrite.

» Je zakdzané zvdarat tlakové plynové nddoby.

» Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo na reguldtor stroja! Tlak by mohol presiahnut
kapacitu tlakového reguldtora a spdsobit vybuch!

2.6 Ochrana proti Urazu el. Pridom

A Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym pradom.

» 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 su elektricky
pripojené na zvdraci okruh).

» Zabezpecte elektrickd izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcov, dostatocne
izolovanych od zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

« Skontrolujte, ¢ije 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 mdate pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

Zariadenie pre zapdlenie obltuka a stabilizdciu je urcené pre manudlnu alebo mechanicky riadenu
prevddzku.
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2.7 Elektromagnetické polia arusenie

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa musia poradit s lekdrom pred priblizenim sa k
zvdraniu obldkom.

Prad prechddzajuci kdblamivniatorného ajvonkajsieho systému vytvdarav blizkosti zvdracich zdrojov
ajdaného vliastného systému elektromagnetické pole.

« Tieto elektromagnetické polia méZu pdsobit na zdravie osdb, ktoré su vystavené ich dlhodobému acinku
(presné Ucinky nie st dosial zndme).

« Elektromagnetické polia mézu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako st srdcové stimuldtory, pristroje pre
slabo pocujucich.

2.7 Klasifikdcia EMCje vsulade s: EN 60974-10/A1:2015.

Tried Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a
r'ﬁ Y obytnych priestoroch, vrdtane obytnych priestorov, kde je elektricky prdd vybaveny systémom

napdjania nizkonapdtovym pradom.

. Zariadeniatriedy Anie st uréené na pouzitie vobytnych priestoroch, kde je elektricky prad vybaveny

systémom napdjania nizkonapdtovym pradom. MoZe existovat potencidlny problém so

zabezpecenim elektromagnetickej kompatibility zariadenitriedy Avtychto priestoroch kvdliruseniu
Sireného vedenim ako ajradiového rusenia.

Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.

2.7.2 InStaldcia, pouZitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie savyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto
zariadenie musi byt pouzivanéibana profesiondlne icely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpovedd za
pripadné skody spésobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Uzivatel'musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouZitie
zariadenia podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uzivatel md za
povinnost tuto situdciu vyriesit s pomocou technickej asistencie vyrobcu.

V kaZzdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie znizené na hranicu, priktorej nepredstavuje
zdroj problémov.

Predinstaldcioutohto zariadeniamusiuZivatelzhodnotiteventudine problémy elektromagnetického
charakteru, ku ktorym by mohlo déjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych
o0sOb, napriklad pre: nositelov pace-makera a nac¢lvacich pristrojov.

@B O

2.7.3 PoZiadavky na sietové napdjanie (Pozri technické idaje)

Vysokovykonné zariadenie méze, kvéli primdrnemu pridu odéerpdvaného z napdjacejsiete, ovplyvnit kvalitu
vykonu rozvodnej siete. Preto mozu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické idaje) obmedzenia na
pripojenie alebo poZiadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax) alebo poZzadovanej
minimdlnej sietovej kapacity (Ssc) v mieste pripojenia na verejnu siet (spolo¢ny napdjaci bod, PCC). V tomto
pripade je na zodpovednosti inStalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpedit, po konzultdcii s
prevddzkovatelomdistribucnejsiete, akje to potrebné, izariadenie mdZe byt pripojené.V pripadeinterferencii
moze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.

Okremtoho je potrebné zvazit nutnost pouzitia tieneného sietového kdbla.

Viacinformdcii ngjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

2.7.4 Opatreniaq, tykajlce sa kdblov
Pre minimalizdciu Gcinkov elektromagnetickych poli dodrzujte nasledujice pokyny:
» Je zakdzané ovijat kable okolo vliastného tela.

* je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drziaka elektréd (oba musia byt na
jednejatejistejstrane).

« kdble musia byt ¢o najkratsie a musia byt umiestnené blizko seba a na podlahe alebo v blizkosti Urovne
podlahy.

» Zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvdracej plochy.

« kdble musia byt dostatocne vzdialené od pripadnych inych kdblov.
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2.7.5 Pospdjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vsetkych kovovych castizvdracieho zariadenia a kovovych Castivjeho blizkosti.
Dodrzujte ndrodné normy tykajlce sa tychto spojeni.

2.7.6 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie zddvodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu
jehorozmerovalebo polohy, spojenie nakostru medzidielom auzemnenim by mohlo zniZitrusenie. Je potrebné
venovat maximdlnu pozornost tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvySovalo nebezpecéenstvo
Urazu pre uzivatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. Dodrzujte ndrodné
normy tykajuce sa uzemnenia.

2.7.7 Tienenie
Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadeni vyskytujicich sa v okolimdze znizit problémy interferencie.

Prispecidlnych aplikdciach méze byt zvdzend moznost tienenia celého zvdracieho zariadenia.

2.8 Stupen krytia IP

IP23S
» Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym Zivym Castiam a proti prieniku pevnych ¢astic s

priemerom rovnajucim sa alebo vyssim ako 12,5 mm.
« Plast chraneny pred dazdom s vertikdlnym sklonom 60°.

* Obal chrdneny proti skodlivému Gcinku vody, hned ako st pohybujlce sa ¢asti stroja zastavené.

2.9 Likviddcia
Ei Nelikvidujte elektrické pristroje spolocne s beznym odpadom!

Na zdklade eurépskej smernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni a jej
implementdcie v zhode s ndrodnymi zdkonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec zivotnosti,
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 dodrZiavat smernice pre spracovanie tohto druhu
odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale tiez svojho zdravia!

» Ohladom podrobnejsich informdcii si pozrite internetovu stranku.
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3. INSTALACIA

Instaldciu smu vykondvatiba kvalifikovani pracovnici poverenivyrobcom.

Je zakdzané sériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.

@ Ste povinni pred instaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

3.1 Sp6sob zdvihania, prepravy a vykladania

« Stroj je vybaveny nastavitelnym popruhom, ktory umoznuje prendsanie stroja ako v ruke, tak naramene.

 Systém nie je vybaveny prichytkamina zdvihanie.

 Pouzite zdvizny vozik a pocas pohybu budte maximdlne pozorni, aby nedoslo k preklopeniu zdroja.
Nepodcenujte hmotnost zariadeniaq, pozrite technické udaje.

@ Nepremiestnujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobami alebo predmetmi.

Dbajte na to, aby sa zariadenie alebo jednotka nezrutila alebo nebolasilou polozend na zem.
3.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujtce pravidla:

d

 Lahky pristup k ovlddaniu a zapojeniu.

» Zariadenie nesmie byt umiestnené vtienenom priestore.

» Je zakdzané umiestinovat dany systém na plochu so sklonom prevysujacim 10 %.
» Zariadenie zapojte na suchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

e Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu a sinku.

» Pozrite Cast"Prevencia pri pouzivaninddob s plynom".

3.3 Pripojenie

Zdrojje vybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém moze byt napdjany:

¢ 115 Vjednofdazovy

* 230 Vjednofdazovy

Funkcia zariadenia je zarué¢end pre napdtia, ktoré sa pohybuju v rozmedzi +15% od nomindinej
hodnoty.

Za ucelom zamedzenia $§kéd 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 vybavenej uzemnovacim kontaktom.

Zariadenie je mozné napdjat pomocou generdtora prudu, ak jednotka je schopnd zaistit stabilné
napdjacie napdtie s vychylkami 15 % vzhladom na nomindlne napdtie oznacené vyrobcom vo
vsetkych prevddzkovych podmienkach a prinajvyssom vykone generdtora. Zvycajne odporicame
pouzitie jednotiek s vykonom 2-krdt vyssim, nez je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia pri
jednofdzovom vyhotovenia 1,5-krdat vyssim pritrojfdzovom. Odporicame jednotky s elektronickym
riadenim.

<S>

Za ucelom ochrany uzivatelov musi byt zariadenie sprdvnym spdsobom uzemnené. Sietovy kdbel je
vybaveny vodic¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie, ktory musi byt napojeny na zdstréku vybavenu
uzemnovacim kontaktom. Tento Zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako Zivy vodic.
Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri pouZivanom zariadeni a dobry stav zdsuvky siete. Montujte
iba zdstréky, ktoré bolihomologizované podla bezpecnostnych noriem.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondlny profil zodpovedd
@ Specifickym technickym a odbornym poZiadavkdm a v sulade so zdkonmi §tdtu, v ktorom je
zariadenie inStalované.
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3.4 Uvedenie do prevdadzky
3.4.1 Zapojenie pre zvdranie MMA

1 3

/] +

1 Konektor zemniacich kliesti
2 Zaporny pélvykonu (-)
3 Konektordrziaka elektréd

4 Kladny pélvykonu (+)

» Zapojte zvdraci minus vodi¢ (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou (-). Vlozte
bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vsetky casti boli zaistené.

» Zapojte zvdraci plus vodi¢ (drziak elektréd) na zvdracom zdroji do konektoru oznaceného polaritou (+).
Vlozte bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vSetky casti boli zaistené.

1 Konektordrziaka elektréd
2 Zdaporny pélvykonu(-)
3 Konektor zemniacich kliesti

4 Kladny pdlvykonu (+)

» Pripojte konektor kdbla kliesti drZziaka elektrédy do zdsuvky zdporného pélu (-) generdtora. VloZte bajonet
do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vietky Casti boli zaistené.

» Zapojte zvdraci minus vodic (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou (+). VlozZte
bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vsetky casti boli zaistené.
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3.4.2 Zapojenie pre zvdaranie TIG

Konektor zemniacich kliesti
Kladny pél vykonu (+)
Pripojkahordka TIG
Z4aporny pol vykonu (-)
Spojka plynového potrubia

o U W

SK

Tlakovej redukcii

» Zapojte zvdraci minus vodic (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou (+). VlozZte
bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vietky casti boli zaistené.

» Zapojte zvdracihordk TIG na zvdracom zdroji do konektoru pripojenia hordku. Vlozte bajonet do zdsuvky a
otocCte nim vsmere hodinovych ruciciek tak, aby vsetky Casti boli zaistené.

Reguldcia prietoku ochranného plynu sa vykondva pomocou ventil¢eka umiestneného zvycajne na
hordku.

» Zapojte oddelene konektor hadice plynu hordka narozvod plynu.

1T Konektorzemniacich kliesti
Kladny pél vykonu (+)
Pripojkahordka TIG
Zdasuvka hordka

Signdlny kdbel hordku
Konektor

Plynovd trubica hordaka

® N o0 oA NN

Pripojenie-unie

» Zapojte zvdraci minus vodic (svorka) na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (+). VloZte
bajonet do zdsuvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vsetky casti boli zaistené.

» Pripojte konektor hordka TIG na zvdracom zdroji do konektoru ozneceného polaritou (-). VloZte bajonet do
z4&suvky a otocte nim v smere hodinovych ruciciek tak, aby vietky casti boli zaistené.

» Pripojte signdlny kdbel hordku do prislusného konektor

» Pripojte plynovu hadicu hordku do prislusnej spojky/pripojky.

21 T Plynové trubica

[ 2 Pripojku plynu nazadnej strane
®

» Pripojte hadicu plynuz plynovejbomby na pripojku plynunazadnejstrane zvdracky. Nastavte prietok plynu
nahodnotumedzi5a151/min.
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POPIS ZVARACKY

4. POPIS ZVARACKY

4.1 Zadny panel

4.2 Panel so zdsuvkami

Sietovy kdabel
UmozZnuje napdjatzariadenie napojenim dosiete.
Vypinaé

SIuZi na ovlddanie zapnutia elektrického
napdjania zariadenia.

Md dve polohy “O” vypnutd; “1” zapnutd.

Sietovy kdabel
UmozZnuje napdjat zariadenie napojenimdo siete.
Vypinaé

SluZi na ovlddanie zapnutia elektrického
napdjania zariadenia.

Md dve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
Pripojka plynu

Zdaporny polvykonu (-)

Proces MMA: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla
ProcesTIG: Pripojenie zvdracej pistole

Kladny pélvykonu (+)

Proces MMA: Pripojenie elektrédovy hordak
Proces TIG: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla

Zdaporny pélvykonu (-)

Proces MMA: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla
ProcesTIG: Pripojenie zvdracej pistole

Kladny pél vykonu (+)

Proces MMA: Pripojenie elektrédovy hordak
Proces TIG: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla

Pripojka plynu

Prislusenstvo tlac¢idla hordka
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4.3 Celny ovlddaci panel

1 Celny ovlddacipanel

3 12 8 9 10 11

<((i»))

4
1
2
o
Syn 8
9 VRD 13
7 8
6 6
14
5
1 Vyber procesu zvdrania

UmozZnuje vyber zvdracej metddy.

[ ||
/_ Zvdraci proces MMA

Eﬂﬂ Proces pulzného zvdrania MMA
|

L'{ Zvdaraci proces TIG LIFT
|

10{ Proces bodového zvdrania TIG LIFT

X
2 Funkcie

UmozZnuje vém zvolit rézne programové funkcie:
ArL Hot start

| & Arc force

3 488 7- segmentovy displej

Umoznuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, nacitania
pridu a napdtia, pocas zvdrania, a ¢iselné kdédy alarmov.

4 Selektor merani

Umoznuje zobrazit skutocny zvdraci prud alebo napdtie na displeji.

A Ampéry
V Napdtie

- p .
5 . Hlavny nastavovaci prvok

Plynulé nastavenie zvdracieho prudu.
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6 WM Fynkenétlacidla

8

Syn

Umoznuje vam zvolit rozne programové funkcie:
Zvdracie parametre

Graf na paneliumozZinuje vyber a nastavenie zvdracich parametrov.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Synergické ovlddanie typu materidlu

Umoznuje volbu pozadovaného zvdracieho rezimu.

g Synergické ovlddanie priemeru elektréd

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Ukladanie programu

Umoznuje ukladanie ariadenie 3 zvdracej Ulohy, ktoré mézu byt upravované operdtorom.
Externé zariadenie (RC)

Externé zariadenie (wireless)

Alarm adrzba

VRD (Voltage Reduction Device)

Obvod redukcie vystupného napdtia

UmozZnuje zniZit vystupné napdtie do limitov uréenych predpisom na pouZitie na
miestach s ndro¢nou prevdadzkou.

Aktivna funkcia (Zelend)

Prednastavené:OFF (ikona nesvieti)

Ak chcete ziskat pokyny na aktivdciu, kontaktujte servisné oddelenie (eq-service@
voestalpine.com).

Listy s LED

Zapnuté zariadenie v pohotovostnom rezime (Biela)

Zapnuté zariadenie a zapdleny obluk (Zelend)

Alarm vyskytu chyby na zariadeni (Cervend)

Alarm vyskytu varovania na zariadeni (Oranzovd) (=25 % zostdvajlceho pracovného cyklu)

| Bezdrétovd konfigurdcia zariadenia (Modrd)

21
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5. POUZITIE ZARIADENIA

5.1 Hlavnd obrazovka

SK

5.2 Hlavnd strana procesu MMA

Hlavnd obrazovka

1. Symbol zvdracieho procesu
» Vybrany proces (Zelend).
» Dostupny proces (Biela).

2. Symbol funkcie
« Aktivovand funkcia (Biela).

» Volba anastavenie pozadovaného parametra
(Zelend.)

3. Vyber procesu zvdrania.

4. Umoznujureguldciu parametrov zvdrania. (Stlacte
kvdliposuvu avolbe parametroyv, ktoré je
potrebné doladit).

UmozZnuje prednastavenie zvdracieho pradu.
(otdcajte kvdlizmene hodnoty).

Volba procesu zvdrania

1. Zvolte pozadovany proces stlacenim tlacidla.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Symbol funkcie

« Aktivovand funkcia (Biela).

» Volba a nastavenie poZzadovaného parametra
(Zelend.)

4. Umoznujureguldciu parametrov zvdrania. (Stlacte
kvéliposuvu avolbe parametroyv, ktoré je
potrebné doladit).

UmozZnuje prednastavenie zvdracieho pradu.
(otdcajte kvdlizmene hodnoty).
Zvdraci prud

Minimum Maximum Prednastavené

20A Imax 100 A

Nastavenie parametrov: Hot start

1. Vyber Ziadanych parametrov prostrednictvom
stlacenia gombika enkodéra.

2. Funkcia zvolend nareguldciu parametrov (Zelend).

3. Nastavenie hodnoty vybraného parametra
otdéanim gombika enkodéra.

Zvdaracie parametre

4. Zapalovaciprud.

5. Dobauvedeniado ¢innosti.

Zapalovaci prad

Minimum Maximum Prednastavené
50% 200% 120%

Doba uvedenia do ¢innosti
Minimum Maximum Prednastavené
Os 3s 0.5s
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336



" bohler

welding by voestalpine

POUZITIE ZARIADENIA

5.3 Volba parametrov synergie

@’ Funkcia dostupnd len s procesom MMA.

3/5 4/6

Nastavenie parametrov: Arc force

1. VyberZiadanych parametrov prostrednictvom
stlacenia gombika enkodéra.

2. Funkcia zvolend nareguldciu parametrov (Zelend).

3. Nastavenie hodnoty vybraného parametra
otdc¢anim gombika enkodéra.

Zvdaracie parametre

Arc force
‘ Minimum Maximum Prednastavené
-10 +10 0

Synergia funkcia
1. Stlacte adrzte stlacené tlacidlo po dobu 3 sekind
kvéli aktivdcii funkcii synergii.
2. Aktivovand funkcia(Zelend).

3. Synergie (Biela).

Nastavenie parametrov

1. Zvolte pozadovanu elektrédu stla¢enim tlacidla
» @:volba aktivheho priemeru.
» Zvolte pozadovany priemer otd¢anim enkodéra.

» Po 3 sekunddch bude obnovend dostupnost
reguldcie zvdracieho prudu.

2. Vyberte potrebny program stlacenim tlacidla..
3. Synergia

4. Zvolte parameter priemeru elektrédy stlacenim
tlacidla enkodéra.

5. Zvolte hodnotu priemeru elektrédy otdc¢anim
enkodéra.

» Automaticky déjde k nacitaniu hodnét
parametrov zvdrania.
Zvdaracie parametre mézu byt dalejregulované:

6. Aktivujte reguldciu poZzadovaného parametra
stlacenim tlacidla enkodéra.

7. Nastavenie hodnoty vybraného parametra
otdc¢anim gombika enkodéra.

Zvdracie parametre

8. Synergické ovlddanie priemeru elektréd.

9. Zvdraciprad.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

23
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=

Rutilovd elektréda

Priemer ir\;g raci Hotstart Arc force

2.0 40A 100% 0Os -5

2.5 60A 100% 0Os -5

3.2 100A 100% 0Os -5

4.0 135A 100% 0s -5
Bdzicky elektréda

Priemer ir\;g raci Hot start Arcforce

2.0 65A 120%0,5s | 3

2.5 90A 120%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3
Celulézovy elektréda

Priemer ’ZJr\;g raci Hot start Arcforce

2.0 55A 120%0,5s | 7

2.5 75A 120%0,5s | 7

3.2 110A 120%0,5s | 7

4.0 130A 120%0,5s | 7

24
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5.4 Hlavnd stranka procesu pulzného MMA

Volba procesu zvdrania

1. Zvolte pozadovany proces stlacenim tlacidla.
2. Vybrany proces (Zelend).
3. Zvdraciprud (priemernd hodnota).

4. Umoznuje prednastavenie zvdracieho prudu.

3 Zvdraci prad
Minimum Maximum Prednastavené
20A Imax 100 A

Nastavenie parametrov

1. Aktivdciureguldcie vybranych parametrov
stlacenim gombika enkodéra.

2. Nastavenie hodnoty vybraného parametra
otdéanim gombika enkodéra.

Zvdracie parametre

3. Priebeh pradu.

4. Dutycycle.

5. Frekvencia pulzu.

6. Hotstart.

7. Arcforce.

Priebeh pradu
Minimum Maximum Prednastavené
100% 260% 140%

Duty cycle
Minimum Maximum Prednastavené
10% 90% 50%

Frekvencia pulzu
Minimum Maximum Prednastavené
0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5 Hlavnd strana procesu TIG Lift

Volba procesu zvdrania

1. Zvolte pozadovany proces stlacenim tlacidla.
2. Vybrany proces (Zelend).

3. Zvdraciprud.

4. Umoznuje prednastavenie zvdracieho prudu.
Zvdraci prad

Minimum Maximum Prednastavené

10A Imax 100A

Eg‘ Pre nastavenie parametrov si precitajte kapitolu
o nastaveni.

5.6 Hlavnd strdanka procesu bodového zvarania TIG LIFT

NN
i

-

£ N

=

-

]

e

F N

=

Volba procesu zvdrania

1. Zvolte pozadovany proces stlacenim tlacidla.
2. Vybrany proces (Zelend).

3. Zvdraciprud.

4. Umoznuje prednastavenie zvdracieho pradu.
Zvdraci prad

Minimum Maximum Prednastavené

10A Imax 100 A

Nastavenie parametrov

1. Aktivdciureguldcie vybranych parametrov
stlacenim gombika enkodéra.

2. Nastavenie hodnoty vybraného parametra
otdcanim gombika enkodéra.

Zvdracie parametre

3. Zvdraciadoba.

Zvdracia doba

Minimum Maximum Prednastavené

Os 60s 0,5s

Eg Pre nastavenie parametrov si precitajte kapitolu
onastaveni.
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5.7 Obrazovka programov (JOB POINT)

Hlavnd obrazovka

1. Stlacte adrzte stlacené tlacidlo po dobu 3 sekund.

2. Aktivovand funkcia(Zelend).

3. Pamdt prazdna (Biela).

4. ProgramuloZeny (Zelend).

Ukladanie programu

1. Zvolte pozadovany pamdtovy slot stlacenim

tlacidla.

2. Pamdt prdzdna (Biela).

3. NauloZenie zvdaracich parametrov do pamdte

stlacte tlacidlo enkodéra (3 sekunddch).Farba
ikony pamdatového slotu sazmeniz bielejna
zelend.

Vyhladdvanie programu

1. Vyberte potrebny program stlac¢enim tlacidla..

. Programulozeny (Zelendq).

3. Zmena parametrov zvdrania alebo zmena

1

procesu zvdrania je signalizovand zmenou farby
ikony pamdatového slotu na Cervenu.

. Stlacte tlacidlo enkodéra adrzte ho stlacené, kym
saikonaslotu nezmeniznovu na zelend kvoli
obnoveniu pociatocnych parametrov, uloZzenych v
pamati (3 sekunddch).

Vymazanie programu

. Vyberte potrebny program stlacenim tlacidla..

2. ProgramulozZeny (Zelend).

3. Vymazte Ulohustlacenim tlacidla enkodéra, kym

27

saikonaslotu nezmenina bielu (3 sekunddch.)

341

SK



SK

SETUP

R bohler

welding by voestalpine

6. SETUP

UmoZnuje nastavenie a upravenie celého radu pridavnych parametrov pre lepsie a presnejsie ovlddanie
zvdracieho zariadenia.

Pristup k procesu set up

O<f=—OFF
Q

» Vypnite generdtor prepnutim pdcky vypinaca do polohy,,0%.

» Zapnite generdtor stla¢enim a podrZzanim tlacidla enkodéra.

» Drzte stlacenétlacidlo enkodérapo dobu 5 sekund.

» Zadanie bude potvrdené ndpisom SEt na displeji.

Volba a nastavenie poZadovaného parametra
» Otdcajte enkodérom az do chvile, ked'sazobrazinumericky kéd vztahujicisa k poZadovanému parametru.

» Stlacenie tlacidla kédovacieho zariadenia v tomto okamihu umozni zobrazenie nastavenej hodnoty pre
zvoleny parameter ajej nastavenie.

Vystup z nastavenia - set up
» Naukoncenie nastavenia stlacte tlacidlo enkodérana 5 sekind.

6.7.1 Zoznam parametrov nastavenia (TIG)

Pog

Al

tl

tuP

Dofuk

Umoznuje reguldciu privodu plynu na konci zvdrania.

Minimum

Maximum

Prednastavené

Os

20.0s

6.0s

Pociatocny prud (%-A)

Umoznuje reguldciu spustacieho pradu zvdrania.
UmozZnuje ziskat teplejsi alebo chladnejsitavny zvdracikupelihned po zapdleni oblidka.

Minimum

Maximum

Prednastavené

10%

200 %

25%

Cas poéiatoéného prudu

Umoznuje nastavenie ¢asu, po ktory sa udrZiava vychodzi prud.

Minimum Maximum | Prednastavené
0s 10s 0.2s
Ndbeh pradu
Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzi pociatoc¢nym prddom a zvdracim pradom.
Minimum Maximum | Prednastavené
Os 10.0s 0.5s
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tdn

A2

t2

SPo

SETUP

Dobeh pradu

Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzizvdracim prddom a konecnym pradom.
Minimum Maximum | Prednastavené
Os 3s 0.5s

Konecny prud (%-A)
Umoznuje reguldciu koneéného prudu.

Minimum Maximum | Prednastavené

10% 200 % 25%

Cas kone&ného pradu

UmozZnuje nastavit ¢as, po ktory sa udrziava konecny prud.

Minimum Maximum | Prednastavené
Os 10.0s 0.2s
Bodové svarfovani

Umoznuje reZim bodovania s nastavenim ¢asu zvdrania.
Umoznuje casovanie procesu zvdrania.

AcT vidy aktivna
@ Popis ¢innosti s elektrickym ventilom plynu.
Ked'sa pouziva model s externym uzatvdracim ventilom plynu, otvorte tento ventil rucne.

» Dotknite saelektrédou dielu uréeného na zvdranie kvoli zahdjeniu fazy predfuku.

» Zapdlenie oblukavrezime Lift. Po odtiahnutizvdracej pistole od dielu ddjde k zapdleniu obluka.

» Obluk zostane aktivny po ur¢enud dobu.

2T 2 takt

@’ Popis ¢innostis elektrickym ventilom plynu.

Ked'sa pouzZiva model s externym uzatvdracim ventilom plynu, otvorte tento ventil rucne.
» Dotknite sa elektrédou dieluuréeného nazvdranie.

» Pristlacenitlacidla zvdracej pistole je aktivny predfuk.

» Zapdlenie oblukavrezime Lift. Po odtiahnuti zvdracej pistole od dielu ddjde k zapdleniu obluka.

» Obluk zostane aktivny po uréent dobu.

Minimum Maximum | Prednastavené

0.1s 60.0s 0.5s
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TriggerTig

AcT vZdy aktivna

@’ Popis ¢innostis elektrickym ventilom plynu.

Ked'sa pouziva model s externym uzatvdracim ventilom plynu, otvorte tento ventil ru¢ne.

» Dotknite saelektrodou dielu uréeného na zvdranie kvéli zahdjeniu fazy predfuku.

» Zapdlenie oblukavrezime Lift. Po odtiahnuti zvdracej pistole od dielu déjde k zapdleniu obluka.

» Vykonanim kolisania zvdracejpistole dojde k zhasnutiu oblika, zatial'¢o plyn bude dalej prudit po

| 4
f*L*f

) N

2T 2 takt

[?’ Popis ¢innostis elektrickym ventilom plynu.

Ked'sa pouziva model s externym uzatvdracim ventilom plynu, otvorte tento ventil ru¢ne.
» Dotknite sa elektrédou dieluuréeného nazvdranie.

» Pristlacenitlacidla zvdracejpistole je aktivny predfuk.

» Zapdlenie oblukavrezime Lift. Po odtiahnuti zvdracej pistole od dielu ddjde k zapdleniu obluka.
» PodalSom stlacenitlacidla oblik zhasne a plyn bude tiect do fazy dofuku.

4T 4 takt

@ Popis ¢innostis elektrickym ventilom plynu.

Ked'sa pouzZiva model s externym uzatvdracim ventilom plynu, otvorte tento ventil rucne.
» Dotknite sa elektrédou dielu uréeného na zvdranie.

» Stlacte tlacidlo zvdracej pistole kvoli spusteniu fazy predfuku.

» Zapdlenie obluka v rezime Lift. Po odtiahnuti zvdracej pistole od dielu déjde k zapdleniu obldka s
nastavenym priebehom. Priuvolnenitlacidla zvdracej pistole zostane obluk aktivny.

v

Uvolnenie tlacidla pred dokoncenim nastaveného priebehu spésobi okamzZité zhasnutie obltka.

v

Pridruhom stlacenitlacidla déjde k zhasnutiu obluka s nastavenym priebehom zhasnutia obluka,
zatial ¢o plyn bude dalej pradit po dobu dofuku.

v

Uvolnenietlacidla pred dokoncenim nastavenych sekvenciizhasnutia spdsobi okamzité zhasnutie
obluka.
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6.7.2 Zoznam parametrov nastavenia (konfigurdcia jednotky)

dis

Hod

Fn

F1

F2

F3

Fi

SETUP

Typ opatrenia

Umoznuje nastavit na displeji ¢itanie zvdaracieho prudu alebo napdtia.

Hold Last Parameter

Ak je aktivny, po zhasnuti obluka budi posledné hodnoty zvdracich parametrov zobrazené na

displeji po dobu piatich sekund.

Ponuka konfigurdcie zariadenia

UmozZnuje pristup k ponuke pre konfigurdciu zariadenia.
» Stlacte tlacidlo enkodéra kvéli pristupu k podponuke.

» Otdcajte enkodérom kvdlivolbe poZadovanejkonfigurdcie.

» Potvrdte stlacenim enkodéra.

» NiZSie siuvedené dostupné konfigurdcie.

Konfigurdcia systému
Konfigurdcia systému: F1

e Zvdraciproces MMA

e Zvdraciproces TIGLIFT

» Aktivovand funkcia: Hot start

» Aktivovand funkcia: Arc force

Konfigurdcia systému
Konfigurdcia systému: F2
e Zvdraci proces MMA
e Zvdaraciproces TIGLIFT
e Proces bodového zvarania TIGLIFT
» Aktivovand funkcia: Hot start

» Aktivovand funkcia: Arc force

Konfigurdcia systému
Konfigurdcia systému: F3
e Zvdraciproces MMA
e Zvdaraciproces TIGLIFT
 Proces bodového zvdrania TIGLIFT
« Aktivovand funkcia: Hot start
» Aktivovand funkcia: Arc force

« Aktivovand funkcia: Synergie

Konfigurdcia systému
Konfigurdcia systému: F4
» Zvdraciproces MMA
* Proces pulzného zvdarania MMA
e Zvdraciproces TIGLIFT
* Proces bodového zvdrania TIGLIFT
» Aktivovand funkcia: Hot start
« Aktivovand funkcia: Arc force

» Aktivovand funkcia: Synergie
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F5

SLP

Ser

5t

Konfigurdcia systému
Konfigurdcia systému: F5
e Zvdraciproces MMA
« Proces pulzného zvdarania MMA
e Zvdraciproces TIGLIFT
e Proces bodového zvarania TIGLIFT
» Aktivovand funkcia: Hot start
» Aktivovand funkcia: Arc force
» Aktivovand funkcia: Programov (JOB POINT)
« Aktivovand funkcia: Synergie

Sleep

Ak je aktivna, po zvolenejdobe nepouzivania v sekunddch je stroj uvedeny do rezimu vypnutia.
Nastavte hodnotu doby zahrnutej v uvedenom rozsahu

Hodnoty Doba necinnosti
OFF Neaktivny

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Pldnovand udrzba

Ak je aktivny, rozsvietenie symbolu Udrzby na displejiinformuje, Ze sa odporudca vykonat udrzbu.

Reset

UmozZnuje znovu nastavit vietky parametre na hodnoty tovdrenského nastavenia (default).
» Stlacte tlacidlo enkodéra kvdlizahdjeniu postupu.

» Otdcajte enkodérom az po pozadovanud hodnotu: ON

» Stlacte pravé funkéné tlacidlo na dobu 5 sekind.
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DRZBA

N
C\

Zariadenie musi byt podrobené beznej uUdrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a
prevdadzkové dvierka a kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v
prevdadzke. Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu
kovového prachu v blizkostirebier vetrania alebo na nich.

Pripadnd uUdrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v
pripade opravy a vymeny casti zariadenia (systému) neoprdvnenymi osobami. Iba technik s
prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat opravy a vymeny dielov.

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

> ©

N
-

Pravidelné kontroly generdtora

~N
-

.1 Zariadenie

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢asti pomocou stlaceného vzduchu s nizkym tlakom a mdkkych
Stetcov. Skontrolujte elektrické zapojenia a vietky spdjacie kdble.

O

7.
e

ri ddrzbe a vymene dielov hordkov, kliesti na drZanie elektrédy a/alebo
novacieho kdbla:

C
N
3N

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, Ci nie s prehriate.

Pouzivajte vidy rukavice zodpovedajuce prislusnej norme.

PouZivajte vhodné klic¢e a ndradie.

QSp

~N

.2 Zodpovednost
= Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budu zrusené vsetky zdruky a vyrobca je v kazdom
g@ pripade zbaveny akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade,
Ze obsluha nedodrzi uvedené pokyny. Pri akejkolvek pochybnosti a/alebo probléme sa obrdtte na
najbliZsie servisné stredisko.
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8. ALARM KODY

ALARM
Aktivdcia alarmu alebo prekrocenie kritického limitu z dévodu vizudlnej signalizdcie na oviddacom
panelia okamzité zablokovanie zvdrania.

POZOR
Prekrocenie kritického limitu spoésobi vizudlnu signalizdciu na ovlddacim termindli, ale napriek tomu
vSak bude mozné pokracovatv ukonoch zvdrania.

NiZsie st uvedené vietky alarmy a vsetky kritické limity, tykajlce sa zariadenia.

| EAO‘I Prilig vysokd teplota f | { 5%5 Nadprud Af}
[ A o ) A | Tlacidlo zvdracej pistole
Chyba komunikdcie - stlacené pocas zapnutia
| E13 Y I"J E36 zcuricudenl%l P
( A Prilepeny zvdracidrét |
E50 (Autgqucizdcio arobotika) L
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DIAGNOSTIKA A RIESENIA

9. DIAGNOSTIKA A RIESENIA

Nedochddza k zapnutiu zariadenia

Pricina

» Zasuvka nie je napdjand sietovym napdtim.

» Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdbel.

» Prerusend sietovd poistka.

» Chybny hlavny vypinac.

» Porucha elektroniky.

RieSenie

» Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.

» Smie vykondvatiba kvalifikovany elektrikdr.

SK

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvdra)

Pric¢ina

» Chybné tlacidlo hordka.

» Prehriate zariadenie (tepelny alarm -
Cervendlistas LED).

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

» Porucha elektroniky. (Zariadenie sa
nachddzav pohotovostnom reZime - biela
listas LED)

Nesprdvne napdjanie
Pricina

» Nesprdvna volba metddy zvdrania, prip.
chybny volic.

» Nesprdvne nastavené parametre systému,
prip. funkcie.

» Chybny potenciometer/enkodér pre
nastavenie zvdracieho pradu.

» Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

» Porucha elektroniky.

Riesenie

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Skor neZ pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.

» Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.

» Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

Riesenie

» Zvolte sprdvnu metddu zvdrania.

» Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.

» Vykonajte riadne zapojenie pristroja.

» Citajte kapitolu ,,Pripojenie”

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond
opravu.
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10. PREVADZKOVE POKYNY

10.1 Zvdranie s obalenou elektrédou (MMA)

Priprava ndvarovych hran

Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporicame vzdy pracovat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxiddcie,
hrdze ainych necistot.

Volba elektrédy

Priemer elektrédy zdvisi od hribky materidlu, polohy, typu spoja a od typu styénej skary.

Elektrédy s velkym priemerom vyZaduju vysoky prid s ndslednym vysokym privodom tepla pri zvdrani

Typ obalu Vliastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouzitie Vsetky polohy
Kysly Vysokd rychlost tavenia Vodorovnd poloha
Bazicky Mechanické vlastnosti Vsetky polohy
Celulézovd Vyssia penetracnd Vsetky polohy

Volba zvdracieho prudu
Rozsah zvdracieho prudu vztahujuci sa na pouZitu elektrédu je stanoveny vyrobcom prislusnych elektréd.

Zapnutie audrZovanie oblika

Elektricky obliuk sa zapaluje dotykom $picky elektrody na zvdrany diel, uréeny na zvdranie a zapojeny na
uzemnovaci kdbel, hned ako sa obluk zapdli, rychle vzdialte elektrédu do beznej zvdracej vzdialenosti.
Zapdlenie obludka je zvycéajne ulahcené pociatoénym zvysenim prudu v porovnani s hodnotou zdkladného
zvdracieho pradu (Hot Start).

Hned ako sa vytvori elektricky oblik, za¢ne sa odtavovat strednd Cast elektrédy a vo forme kvapiek je
prendsand na zvdrany kus.

Vonkajsiobal elektrédy vyvija prihoreniochranny plyn a umoznuje vytvorenie kvalitného zvaru.

Za Ucelom zabrdnenia zhasnutiu oblika, spésobeného kvapkami odtavovaného materidlu, ktoré skratuju
elektrédu so zvdaracim kupelom vdaka ndhodnému priblizeniu, aktivuje sa funkcia prechodného zvysenia
zvdracieho pradu az do konca skratu (Arc Force).

Ak elektroda zostane prilepend na zvdranomdiele, zniZi sa na minimdlnu hranicu skratovy prad (anti/sticking).

Zvdaranie

Uholsklonu elektrédy sa menipodlapoctu zvarov, pohyb
elektrédy je vykondvany normdlinym spdsobom s
oscildciou a prestdavkami na krajoch zvarového $va,
tymto spbésobom sa zamedzi prilis velkému
nahromadeniu pridavného materidlu v strede.

Odstrdnenie 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.
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10.2 Zvdaranie metédou TIG (plynulé zvdranie)

Popis

Princip zvdrania TIG (Tungsten Inert Gas) je zaloZeny na elektrickom obluku, ktory sa zapdlimedzi elektrédou s
vysokym bodom tavenia (Cisty volfrdm alebo zliatina volfradmu, ktorého teplota tavenia je priblizne 3370 °C) a
zvdaranym dielom; atmosférainertného plynu (Argén) zaistuje ochranu kupela.

Za ucelom zabrdnenia nebezpecnych nezZiaducich 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 na dialku
zapaluje elektricky obluk.

Existuje aj iny spdsob zapdlenia oblika s obmedzenymi neZiaducimi ¢iastockami volfrdmu: start lift, ktory
nevyuzivavysoké frekvencie, ale zacatie skratom prinizkom pride medzi elektrédou a dielom; vo chvili, ked'sa
elektréda zdvihne, vznikne oblik a prud sa plynule zvysi aZz do nastavenejhodnoty zvdaracieho prudu.

Za ucelom zlepsenia kvality konecnej Casti zvarového spoja je ddleZité presne kontrolovat dobeh zvdracieho
prudu a dalejje nutné, aby plyn pruadil na zvdracikdpel este niekolko sekind po zhasnuti oblika.

V mnohych prevddzkovych podmienkach je uzitocné mat k dispozicii 2 zvdracie prady a lahko prechddzat z
jedného nadruhy (BILEVEL).

Polarita zvdrania

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

© . - < . . . . S .
; Je to najcastejsie pouZivand polarita (priama polarita), umoznuje obmedzené
opotrebovanie elektrody (1), kedZe 70 % tepla sa koncentruje na andde (diel).

!l\ Dosiahnuté kupele su Gzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a ndslednym
i nizkym privodom tepla.

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
@/, Je to nepriama polarita a umoznuje zvdranie zliatin s vrstvou Ziaruvzdorného

oxidu s teplotou tavenia vysSou nez je teplota tavenia kovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky prud, pretoze by vyvolal zvysené opotrebovanie

g / | \- elektrody.
T D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
D.CS.P

PouZitie pulzového jednosmerného pradu umoznuje lepsiu kontrolu zvdracieho
N AN kupelavo zvl&stnych pracovnych podmienkach.
= Zvdracikupelje tvoreny prudovymipulzmi(lp), zatial ¢o zdkladny prad (Ib) udrzuje
T D'c_s.,_i.m,: oblukzapdleny;to ulahéuje zvdranie tenkych hrubok sobmedzenou deformdciou,
e lepsim tvarovacim faktorom a vdaka tomu aj mensim nebezpecenstvdm trhlin za
MM tepla apédrovitosti.
" - Zvysenim kmitoctu (strednym kmitoctom) sa dosahuje uzsi, koncentrovanejsi a
oTIFITTT v

J stabilnejsi obluk a vyssia kvalita zvdrania tenkych hrabok.
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Parametre zvdarania TIG

Proces TIG je velmi ucinny prizvdrani ako uhlikovych oceli, tak legovanych oceli, pre prvy zvar nardrkach a pre

zvary, ktoré musia mat optimdlny esteticky vzhlad.

VyZzZaduje priamu polaritu (D.C.S.P.).

Priprava ndavarovych hran
Tento proces vyzZzaduje dokladné ocistenie ndvarovych hrdn aich starostliva pripravu.

Volba a priprava elektrédy

Odporucame pouzit voskované alebo lantandtové elektrédy, alternativne elektrédy zo zmieSanych oxidov
vzdcnych zemin s nasledujucimi priemermi:

Rozsah pridu Elektréda
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektréda musi byt zahrotend spésobom oznac¢enym na obrdzku.
>

L

Pridavny materidl
Mechanické vlastnosti drétov pridavného materidlu musia byt porovnatelné s vlastnostami zdkladného

materidlu.
Neodporiéame pouzitie pdsikov ziskanych zo zdkladného materidlu, mohliby obsahovat necistoty spésobené

opracovanim, ktoré by mohli ohrozit kvalitu zvarov.

Ochranny plyn

Je prakticky vzdy pouzivany Cisty argdn (99,99 %).

Rozsah prudu Plyn

(DC-) (DC+) (AC) Tryska Prietok

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80 A - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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11. TECHNICKE UDAJE

Elektrické charakteristiky
CORE 185 MMA

Napdjacie napdatie U1(50/60 Hz)
Oneskorend napdjacia tavnd poistka
(MMA)

Oneskorend napdjaciatavnd poistka(TIG)
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)
Maximdlny prikon (MMA)

Maximdlny prikon (MMA)

Prikon v neaktivhom stave

Uginnik (PF) (MMA)

Uginnik (PF) (TIG)

Vykon (u) (MMA)

Vykon (u) (TIG)

Cos @

Maximdlny prikon vreZime I'Tmax (MMA)
Maximdlny prikonvreZime I1Tmax (TIG)
Efektivna hodnota pradu I1eff (MMA)
Prddovyrozsah (MMA)

Praddovy rozsah (TIG)

Napdtie naprdzdno Uo (MMA)

Napdtie naprdazdno Uo (TIG)

Napdtie naprdazdno Ur (MMA)

Napdtie naprdzdno Ur (TIG)

Duty cycle
CORE 185 MMA

Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fyzicka charakteristika

CORE 185 MMA
Stupen krytia IP
Triedaizoldcie
Rozmery (d xS xvV)
Hmotnost

Cast sietovy kdbel
Dizka sietovy kdbel
Typ napdjacej zdstrcky
Prietok vzduchu

Vyrobné normy

1x115 (15%)

30

30
DIGITALNA
3.24
2.68
30
0.99
0.99
87.2
83.8
0.99
27
18
13.5
20-110
10-140
76
76
15
15

1x115

140
90
70

110
71
55

1%230 (+15%)
30

30
DIGITALNA
6.44
5.1
30
0.99
0.99
90.3
86.6
0.99
28
24.5
13.5
20-185
10-185
76
76
15
15

1x230

185
120
93

185
120
93

IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
dno

ENIEC 60974-1/A1:2019

EN

59

60974-10/A1:2015

UM.

Vac

kVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

U.M.

>
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12. IDENTIFIKACNY STITOK

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185 AssoSdeRe
Ser. no:
SK EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY -

= QD= | BN IEC 609741/ A1:2019
‘ 2O | EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

= — 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)

_ | - X 25% 60% 100%

El U = 76y = 185A (110A) 120A(71A) 93A (55A)
o U, | 27.4V(244V) | 24.8V(22.8V) | 25.7V(222V)

th | = 10A/10.4V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%

El U = 7ev " 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
o U, | 17.4V(156V) | 14.8V(13.6V) | 13.7V(12.8V)

>
0050 He U, 230V (115V) | 10 27A(27A) | I, 13.5A (13.54)

P S e Ce
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13. VYZNAM IDENTIFIKACNEHO STITKA GENERATORA
1

Vyrobnd znacka

2

Meno a adresa vyrobcu
Typ zariadenia

Designed in EU
Assembled in PRC

A NN

Vyrobné cislo
XAXXXXXXXXXX Rok vyroby

[ 5 [ A ‘ 5 Symboltypu zvdracky
11 Y z
0 I e | E— 6 Odkaz navyrobné normy
I e  ——h 7 Symbol zvdracieho procesu
11 . P ~x . P
719 PR S 1 8 Symbol pre zdroje, ktoré mézu pracovatyv prostrediso
15A A 17A ™ , - , . ,
S L 8 G - O - O 1 zvySenym nebezpecdenstvom uUrazu elektrickym
18 19 ] 20 | 21 .
radom
2 7 W% C€ P
& cA , . ’
9 Symbol zvdracieho pradu

A A 10 Napdtie naprdzdno

] R , 11 Rozsah minimdlneho a maximdlneho zvdracieho
CE Vyhldsenie o zhode EU prudu a zodpovedajuceho napdtia pri zdtazi
EAC Vyhldsenie o zhode EAC 12

UKCA Vyhldsenie o zhode UKCA 13

Symbol zataZovatela

Symbol zvdracieho pradu

14 Symbol zvdracieho napdtia

15 Hodnoty zataZovatela

16 Hodnoty zataZovatela

17 Hodnoty zataZovatela

15AHodnoty menovitého zvdracieho pradu
16AHodnoty menovitého zvdracieho priudu
17A Hodnoty menovitého zvdracieho pradu
15B Hodnoty menovitého napdtia pri zatazi
16BHodnoty menovitého napdtia pri zdatazi
17B Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
18 Symbol pre napdjanie

19 Napdjacie napdtie

20 Maximdlny menovity napdjaciprud

21 Maximdliny u€inny napdjaci prud

22 Stupenkrytia
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14. SCHEMA
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voestalpine Bohler Welding Arc Technology 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 Grintin:
CORE 185 MMA 55.22.002

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ve asagidaki uyumlastiriimis standartlarin uygulandigini:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS
EN50445:2008

ENIEC 63000:2018

Direktiflere uygunlugu onaylayan belgeler, yukarida belirtilenimalat¢ida denetimlericin hazir bulundurulacaktir.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. tarafindan 6nceden yetki verilmemis olan her tirll isletim veya degisiklik bu
sertifikaile gecersiz kilinacaktir.

OnaradiTombolo, 01/09/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. UYARI ETIKETI

1.1 Elektrik sokundan korunma
\:I?

j\ Elektrik soku sizi dldurebilir.

» Kaynak sisteminin hem i¢indeki ve hem de disindaki gerilim altinda olan par¢alara dokunmaktan kaginin,
¢clinki bu sistem aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kablolari, elektrotlar, teller, rulolar ve
bobinler kaynak devresine elektriksel olarak baglidir).

» Kuru ve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin
ve operatoriin elektrik izolasyonunu saglayin.

« Sistemin birtopraklamakablosuile bagholan bir prize ve birgli¢ kaynaginadogru bir sekilde bagli oldugundan
eminolun.

« iki hamlaca veyaiki elektrot tutucusuna ayni anda dokunmayin.
» Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal ara verin.
Ark c¢akmasi ve dengeleme cihazi manlel veya mekanik olarak ydénlendirilen operasyon icin
tasarlanmaktadir.

Hamlag¢ veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 metreden den fazla artirmak elektrik sokunun riskini
artiracaktir.

1.2 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma
") Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlar ve tozlar saglhidinizi¢in zararli olabilir.
Bellisartlaraltinda, kaynakisleminin neden oldugu pis kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya
hamile kadinlarin ceninlerine zarar verebilir.
* Basinizi her turli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.
. ister dogal veyaister basingliolsun, ¢alisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.
* Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

» Sonderecekulg¢lkcalismayerlerinde kaynakislemiyapilmasihalinde, kaynakislemiyapan operatére disarida
duran bir meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

* Havalandirmaigin oksijen kullanmayin.

e Zararh egzoz gazlarinin miktarini dizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile
karsilastirarak emisin ¢calistigindan emin olun.

* Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak
yapilacak pargalarin temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik
sayfalardaverilen talimatlarile birlikte imalatginin talimatlarina uyun.

* Yag alma veya boyamai istasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

» Gaztlplerinidisariya veyaiyi havalandiriimis yerlere koyun.

366



" bohler Uyari etiketi

welding by voestalpine

1.3 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi
Kaynak islemizararli bir radyasyon, guriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir.
/j}?
=2

Cevreyiisinlardan, ivilcimlardan ve akkor cliruflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikli bir
bolme yerlestirin.

Cevredeki herkese arka kaynak alani veya akkor metale bakmamayi ve uygun bir koruma tedbiri
almayi tavsiye edin.

’ Heniz kaynak yapilmis olan par¢alara dokunmaktan kaginin, yiiksek sicaklik ciddi yanmaya veya
ru)”“;z,.

kavrulmaya neden olabilir.
— se g an . .. o . o .
Yukaridaagiklananbitiin dnlemlere ve ayricacliruflarsogumaesnasinda parcalardan ayrilabilecegi

icinkaynakisleminden sonrayapilan bitiinislemlerdeki dnlemlere uyun.

gﬁ Gozlerigin yandan korumali ve uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Ustl) maskeler takin.

1.4 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak 6nlemler

Iﬁé Atilyakit kaplaribasingli gazicerebilir ve eger nakliye, depolama ve kullanim i¢in minimum emniyet
: sartlariglivence altina alinmazsa patlayabilir.

« Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir
seyilevurulamayacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

* Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynak isi sonunda vanayi korumak i¢in kapagdi ice dogru
dondirerek kapatin.

« Yakit kaplarini direkt glines 1sigina, ani isi degisikliklerine, cok yiiksek veya ¢ok siddetli sicaklik derecelerine
maruz birakmayin. Yakit kaplarini ¢cok siddetli veya ¢ok yiliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

« Yakit kaplarinin c¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaclar veya elektrot tabancalari ve kaynak islemi ile
piskurtilen akkor maddelerile temas etmesine izin vermeyin.

« Yakit kaplarinikaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.

» Yakit kaplariniagarken, basinizi gaz ¢cikisindan uzak tutun.

» Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daima kapatin.

» Basingli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

» Basingli bir yakit kabi makine basing¢ rediiktori ile asla dogrudan dogruya birlestirilmemelidir. Basing bir
patlamaile sonu¢lanacak sekilde rediiktoriin kapasitesini asabilir.

1.5 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

@ ic ve dis sistem kablolarindan akimi kaynak kablolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir
‘:‘?m elektromanyetik alan yaratir.

« Elektromanyetik alanlar onlara uzun stire maruz kalan insanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala
bilinmemektedir).

 Elektromanyetik alanlar kalp pili veyaisitme cihazi gibi ekipmanlarile parazit yapabilir.

» Kendisine kalp pili takilmis olaninsanlar ark kaynagdiisleri Gslenmeden.
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1.6 Yangin/infilak 6nleme
=

W\ Kaynakislemiyanginlara ve/veyainfilaklara neden olabilir.

» Calisma sahasini ve onun ¢evresindeki sahayi her tirli tutusabilir ve yanici malzemelerden ve objelerden
arindirin.

« Tutusabilir malzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde
korunmalidir.

« Kivilcimlar ve akkor partikiller anhk olarak acik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca
plskurebilir ve cevre sahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini saglamaki¢in 6zel dikkat gosterin.

» Basinglikaplar tizerinde veya yakininda kaynak isleri yapmayin.

» Kapali kaplar veya borular tizerinde kaynak isleri yapmayin. Kaynak tlplerine veya kaplarina, hatta onlar
acik, bosveiyice temizlenmis olsalarbile, 6zel dikkat gdsterin. Her tiirlti gaz, yakit, yag veya benzerimalzeme
kalintisi birinfilaka neden olabilir.

» Patlayici tozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.
« Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerdekesim yapmayin.

» Kaynak islemi sonunda, gerilim tasiyan devrenin toprak hattina bagh herhangi bir par¢aya kaza ile temas
edemedigini kontrol edin.

» Calisma sahasiyakinina biryanginla miicadele cihazi veya malzemesi koyun.

10
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2. UYARI

Makine Gizerinde herhangibirislem yapmadan énce, bu el kitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve
anladiginizdan emin olun.

Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakim islemleri yapmayin. Uretici operatérlerin bu
elkitabinin igerigini okumamasinin veya uygulamamasinin neden oldugu personele veya miilke
yonelik hasaricin sorumlu tutulamaz.

Kullanimkilavuzu, stirekliolarak cihazin kullanildigiyerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna
ek olarak, kazalari 6nlemeye ve ¢evrenin korunmasina yonelik genel ve yerel diizenlemelere de
uyulmasi zorunludur.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. bu elkitabini her zaman hig¢bir bildirimde
bulunmaksizin degistirme hakkini sakli tutar.

Butin ceviri ve toplam veya kismi olarak herhangi bir sekilde ¢cogaltma haklari (fotokopi, film ve
mikrofilm dahil) saklidir ve voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. firmasinin agik bir sekilde
yazilionayini almaksizin ¢ogaltiimasi yasaktir.

Verilen direktifler hayati 5Sneme sahiptir ve bu nedenle garantilerinisleyisii¢in gereklidir.

isletimcinin bu direktiflere uymamasi halinde imalatgi higbir sorumluluk kabul etmez.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gérevlikisilerin,
@  gerekliyetkinlige sahip olmasi,

» kaynak bilgisine sahip olmasi

¢ bu kullanim kilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak uygulamasi zorunludur.

Egermakinenin kullaniminailiskin herhangibir slip- heniz veya problem varsa, burada agiklanmamis
olsa bile, kalifiye bir personele danisin.

2.1 Kullanim ortami
Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidi islemler igin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen
@ sekillerdeveqrollklordo,emniyeteiliskinquscIvequsIoraromdirektiflereg(’jrekuIIonlImolldlr.idedtcl
tarafindan agik bir sekilde beyan edilen farkli bir kullanimin tim ile uygunsuz ve tehlikeli olacagdi
addedilmesi gerekir ve bu durumdaimalatgi biitiin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar icin kullaniimahdir. imalatei yerel
ortamlardaki sistemin neden oldugu hi¢bir hasarigin sorumlu olmayacaktir.

Sistem -10°Cile +40°C arasi (+14°F ile +104°F arasi) bir sicaklhktaki ortamlarda kullaniimaldir.

EN
E@ Sistem -25°C ile +55°C arasi (-13°F ile +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmeli ve
depolanmalidir.

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirlt paslandiricimaddelerden arindiriimis ortamlarda
kullaniimahdir.

Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den daha yiksek olmayan bir bagil neme sahip ortamlarda
kullaniimalidir.

Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan daha yiksek olmayan bir badil neme sahip ortamlarda
kullaniimahdir.

Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut) ylikseklikte kullaniimahdir.

Bu makineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pilleri ve/veya akdleri sarj etmek igin kullanmayin.

Bu ekipmani motorlariatlama kablosu ile calistirmakigin kullanmayin.

2.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi
Kaynak islemi zararh bir radyasyon, giiriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan,
A vilcimlardan ve akkor ciruflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikh bir béime yerlestirin.
Cevredeki herkese arka kaynak alani veya akkor metale bakmamayi ve uygun bir koruma tedbiri
almayi tavsiye edin.
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Cildinizi ark isinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumak i¢in koruyucu elbise giyin.
Elbise vicudun timind kapatmalidir ve asadidaki 6zelliklere sahip olmalidir:

— saglamveiyidurumda olmahdir
— yanmaz 6zellikte olmalidir
— izole edici ve kuru olmalidir

— vilcuda uymalive mansetli veya kivrimliolmamalidir

Daimasaglam ve sudanizolasyonu giivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

Daima elektriksel ve termal izolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

Gozlerigin yandan korumali ve uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Ustl) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldirilmasi esnasinda daima yandan
korumaliemniyet gozlikler takin.

Kontak lensler takmayin.

Eder kaynak esnasinda tehlikeli girilti seviyelerine ulasiliyorsa kulakhk kullanin. Eger giriltu
seviyesi yasa ile tespit edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin
kulakliklar veya kulak tikaglariile korundugundan emin olun.

Kaynak yaparken yan panelleri daima kapali tutun. Sistemlerde higbir sekilde degisiklik
yapiimamalidir.

Heniz kaynak yapilmis olan par¢alara dokunmaktan kaginin, yiiksek sicaklik ciddi yanmaya veya
kavrulmaya neden olabilir.

Yukaridaagiklananbitiin dnlemlere ve ayricacliruflarsogumaesnasinda parcalardan ayrilabilecegi
icinkaynakisleminden sonra yapilan bitiinislemlerdeki dnlemlere uyun.

Onunla ¢alismadan veya onun bakiminiyapmadan énce, hamlacin soguk oldugunu kontrol edin.

Sogutma sivisinin giris ve donls borularini sékmeden dnce sogutma Unitesinin kapali oldugundan
emin olun. Borulardan disari ¢ikan sicak su yanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

Kullanmakigin birilk yardim setini hazir tutun.

Yanmayi veyayaralanmayi kiigimsemeyin.

isi paydos etmeden 6nce insana veya mala yonelik kaza hasarindan kaginmak i¢in ¢galisma alanini
emniyetli hale sokun.

12
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2.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma
E Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlar ve tozlar saglhidinizi¢in zararli olabilir.

Bellisartlaraltinda, kaynakisleminin neden oldugu pis kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya
hamile kadinlarin ceninlerine zarar verebilir.

» Basinizi her tirli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

. ister dogalveyaister basingliolsun, ¢alisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.

* Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

» Sonderecekig¢lk calismayerlerinde kaynakislemiyapilmasihalinde, kaynakislemiyapan operatdre disarida
duran bir meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

* Havalandirmaigin oksijen kullanmayin.

e Zararh egzoz gazlarinin miktarini dizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile
karsilastirarak emisin ¢calistigindan emin olun.

* Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak
yapilacak pargalarin temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik
sayfalarda verilen talimatlarile birlikte imalatginin talimatlarina uyun.

» Yag alma veya boyamai istasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

» Gaztlplerinidisariya veyaiyi havalandiriimis yerlere koyun.

2.4 Yangin/infilak dnleme

Kaynakislemiyanginlara ve/veyainfilaklara neden olabilir.

» Calisma sahasini ve onun ¢evresindeki sahayi her tirli tutusabilir ve yanici malzemelerden ve objelerden
arindirin.

« Tutusabilir malzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde
korunmaldir.

« Kivilcimlar ve akkor partikiller anhk olarak acik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca
puskirebilir ve cevre sahalara ulasabilir. insanlarin ve malin emniyetini saglamak icin 6zel dikkat gdsterin.

» Basinglikaplar Gizerinde veya yakininda kaynak isleriyapmayin.

» Kapali kaplar veya borular tizerinde kaynak isleri yapmayin. Kaynak tlplerine veya kaplarina, hatta onlar
acik, bosveiyice temizlenmis olsalarbile, 6zel dikkat gdsterin. Her tirlti gaz, yakit, yag veya benzerimalzeme
kalintisi birinfilaka neden olabilir.

» Patlayici tozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

» Kaynak islemi sonunda, gerilim tasiyan devrenin toprak hattina bagh herhangi bir par¢aya kaza ile temas
edemedigini kontrol edin.

» Calismasahasiyakinina bir yanginla miicadele cihazi veya malzemesi koyun.

2.5 Yakit kaplarinin kullaniimasinda alinacak 6nlemler

_L_LL{/ Atilyakit kaplaribasingligazicerebilir ve eger nakliye, depolama ve kullanim i¢in minimum emniyet
m sartlariglivence altina alinmazsa patlayabilir.

« Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir
seyilevurulamayacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

* Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynak isi sonunda vanayi korumak i¢in kapadi ice dogru
dondirerek kapatin.

« Yakit kaplarini direkt glines 1sigina, ani isi degisikliklerine, cok yiksek veya ¢ok siddetli sicaklik derecelerine
maruz birakmayin. Yakit kaplarini cok siddetli veya ¢ok yiiksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

» Yakit kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya elektrot tabancalari ve kaynak islemi ile
puskirtilen akkor maddelerile temas etmesineizin vermeyin.

 Yakit kaplarini kaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.
» Yakit kaplariniagarken, basinizi gaz ¢cikisindan uzak tutun.

 Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daima kapatin.

» Basingli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

» Basingli bir yakit kabr makine basing rediiktéri ile asla dogrudan dogruya birlestiriimemelidir. Basing bir
patlamaile sonu¢lanacak sekilde rediiktorin kapasitesini asabilir.
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2.6 Elektrik sokundan korunma

A Elektrik soku sizi 6ldurebilir.

» Kaynak sisteminin hem i¢indeki ve hem de disindaki gerilim altinda olan par¢alara dokunmaktan kaginin,
¢lnkl bu sistem aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kablolari, elektrotlar, teller, rulolar ve
bobinler kaynak devresine elektriksel olarak baglidir).

» Kuru ve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin
ve operatorin elektrik izolasyonunu saglayin.

« Sistemin birtopraklamakablosuile bagholan bir prize ve birgli¢ kaynaginadogru bir sekilde bagli oldugundan
eminolun.

« iki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayni anda dokunmayin.
» Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal ara verin.

@: Ark cakmasi ve dengeleme cihazi maniiel veya mekanik olarak yénlendirilen operasyon icin
tasarlanmaktadir.

2.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

@ Kendisine kalp pili takilmis olan insanlar ark kaynagdiisleri Gslenmeden.

ic ve dis sistem kablolarindan akimi kaynak kablolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir
elektromanyetik alan yaratir.
« Elektromanyetik alanlar onlara uzun slire maruz kalan insanlarin saghgdini etkileyebilir (kesin etkileri hala
bilinmemektedir).

« Elektromanyetik alanlar kalp pili veyaisitme cihazi gibi ekipmanlarile parazit yapabilir.

2.7.1 Standarda gére EMC siniflandirmasi: EN 60974-10/A1:2015.

Sinif B ekipmani elektrik gliciiniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi
SINIFB|  jkamete ayrilmis mahalleri iceren endistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik

. uygunluk gereksinimleriile uyumludur.

Sinif A ekipmani elektrik giiciinin kamu disiik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi

SinIfFA | jkamete ayrilmis mahallerde kullanmak icin amaclanmaz. iletilenlerin yani sira yayilan bozukluklar
nedeni ile, bu mahallerdeki Sinif A ekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda
potansiyel gl¢likler olabilir.

Daha fazla bilgiicin boliime bakin: PLAKA SARTNAMELER| veya TEKNIK AYRINTILAR.

2.7.2 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. imalatci yerel ortamlardaki sistemin neden oldugdu hicbir hasar icin sorumlu
olmayacaktir.

Kullanici sektérde bir uzman olmalidir, ¢linkd bdyle biri ekipmanin imalatginin talimatlarina gére
kurulmasindan ve kullanimindan sorumludur. E§er herhangi bir elektromanyetik rahatsizhk fark
edilirse, kullanici problemi ¢ézmelidir, eger gerekirse imalatginin teknik yardimiile.

Herhallkarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha fazla sorun olmayincaya kadar azaltilmahdirlar.

Bu aparatimonte etmeden 6nce, kullanicigevrede bulunaninsanlarin saglik sartlarini dikkate almak
suretiyle, 6rnegin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar igin, ¢cevrede ortaya c¢ikabilecek
elektromanyetik sorunlaridegerlendirmelidir.

@P O
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2.7.3 Sebeke beslemesi gereksinimleri

Yiksek glic ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim nedeniile 1zgaranin gli¢ kalitesini etkileyebilir.
Bu nedenle maksimum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu i1zgarasina (Zmax) (ortak kuplaj PPC
noktasi) yonelik arabirimdeki gerekli minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglanti kisitlamalari veya
gereksinimleri bazi ekipman turleri i¢cin uygulanabilir (teknik verilere bakin). Bu durumda, bu islem eger
gerekirse dagitim sebekesi operatori ile konsiltasyon vasitasi ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak
ekipmanin montériniin veya kullanicinin sorumlulugudur. Parazit halinde, sebeke voltajinin filtre edilmesi gibi
daha fazla dnlemler almak gerekli olabilir.

Glg¢ besleme kablosuna zirh ge¢irme olanagini disinmekte gereklidir.
Daha fazla bilgii¢in bolime bakin: TEKNIK AYRINTILAR.

2.7.4 Kablolarlailgili 6nlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmekicin asagidaki talimatlara uyun:

» Kablolarinin vicudunuzun etrafinizisarmasindan kaginin.

» Toprak ve gii¢ kablolari arasinda durmaktan kaginin (her ikisini de ayni tarafta tutun).

» Kablolarmimkiin oldugu kadar kisa tutulmali, birbirlerine yakin yerlestiriimeli ve toprak seviyesinde veya ona
yaklasik seviyede ¢ekilmelidir.

« Sistemi kaynak sahasindan biraz uzaga yerlestirin.

» Kablolar baska her tirli kablodan uzakta olmahdir.

2.7.5 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisati ve ona yakin yerdeki biitiin metal bilesenlerin toprak baglantisi dikkate alinmalidir. Ulusal
yonetmeliklere gbre es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

2.7.6 islenen parcanin topraklanmasi

islenen parca elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun biiytikligli ve pozisyonu nedeni ile
topraklanmadigizaman, islenen parcanin topraklanmasiyayinimi azaltabilir. islenen parcanin operatérlericin
kaza riski yaratmayacagdini, ve baska elektrik ekipmanina zarar vermeyecedini hatirlamak 6nemlidir.
Topraklama ulusal yonetmeliklere gére yapilmahdir.

2.7.7 Zirh Gegirme

Oteki kablolara ve cevredeki mevcut ekipmana secici bir sekilde zirh gecirilmesi parazit nedeni ile olusan
problemleri azaltabilir.

Tdm kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalarigin dikkate alinabilir.

2.8 IP Koruma derecesi

IP23S
« Tehlikeli par¢alara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha biiyiik veya ona esit capa sahip kati

yabancikitlelere karsi gévde korumasi.
» 60° derece dikey hatta diisen yagmura karsi gévde korumasi.

» Ekipmanin hareket eden parc¢alar calismadigi zaman sizan suyun zararli etkilerine karsi gévde
korumasi.

2.9 Atik yonetimi

Elektrikli ekipmaninormal ¢opile birlikte atmayin!

2012/19/EU sayil Atik Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontroli Yénetmeligine uyumlu ve ulusal
yasalara gére uygulanmasina uygun olarak, kullanim 6mriiniin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri
olarak toplanmali ve geri kazanim ve bertaraf merkezine génderilmelidir. Ekipman sahibi, mahalli
idareler ile goériiserek yetkili toplama merkezlerini belirlemelidir. Avrupa Yénergesine basvurmak
suretiyle, cevreyiveinsan saghginiiyilestireceksiniz!

» Dahafazlabilgiicin web sitesini ziyaret ediniz.
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3. MONTAJ

@ Montajsadece imalatci tarafindan yetki verilen uzman personel tarafindan yapilmalhdir.
@ Montaqjicin, glic kaynagdinin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.

® Jeneratérlerin baglantisi (seri veya paralel) yasaktir.

3.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri
» Gli¢ kaynagiile birlikte onu elde veya omuzda hareket ettirmek icin kullanilabilen uzatilabilir bir kayis temin
edilmektedir.
« Sisteme 6zel kaldirma parg¢alari takili degildir.
» Hareket ettirme esnasinda gii¢ kaynaginin devrilmesini dnlemek icin dikkat ederek bir forklift kullanin.
Ekipmanin agirhigini kiigimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.

Kaldirlan yikd insanlar ve esyalar lzerine dodru hareket ettirmeyin veya onlar Uzerinde
konumlandirmayin.

Sistem veya miinferit cihazi diisiirmeyin veya onlar lizerinde asiri baski uygulamayin.

3.2 Sistemin yerlestirilmesi

@ Asadidaki kurallara uyun:

» Ekipman kumandalarina ve baglantilarina kolay erisim saglanmalidir.

» Ekipmani kiglltilmis/cok kiiglik yerlere yerlestirmeyin.

« Sistemi yatay ylizeyleilgiliolarak 10° dereceyi gecen edimliylizeylere yerlestirmeyin.
« Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere yerlestirin.

« Sistemiyagmur ve glines almaya karsi koruyun.

» “Yakit kaplarinin kullaniimasinda alinacak énlemler” kismina bakin.

3.3 Baglanti

Glg¢ kaynagikaynaga baglantiicin bir glic kablosu ile temin edilmektedir.
Sisteme asagidakilerile gli¢ verilebilir:

o tek fazli 115V

« tek fazli 230V

Ekipmanin nominal degerleilgiliolarak %=+15 toleransli voltajda ¢alismasi garanti edilmektedir.

Insanlara yénelik yaralanma veya sisteme yonelik hasari dnlemek i¢in, makineyi sebeke voltajina
baglamadan ONCE secilen sebeke voltaji sigortalari kontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir
prize takilioldugunu kontrol edin.

Sisteme muhtemel biitlin ¢calisma sartlarinda ve gli¢ kaynagi tarafindan saglanabilen maksimum
glicte beyan edilen, imalat¢i tarafindan nominal voltaj dederi ile ilgili olarak, +%15 seviyesinde
dengelibir gli¢ beslemesi garanti etmesi sartiile bir tretici setile gli¢ verilebilir. Normal olarak, eger
tek faz ise ve giciin 1.5 kati ise, eder Ug¢ faz ise, gii¢c kaynaginin iki kati gliciinde Uretici setler
kullaniimasini tavsiye ediyoruz. Size elektronik kontrolli Uretici setler kullanmayi tavsiye ediyoruz.

<> @

Kullanicilarikorumakigin, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmalidir. Gli¢ kaynagi voltaji toprak
hath bir fise baglanmis olmasi gereken bir toprak hatti kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir. Bu
sari/yesiltel ASLAbaska voltajiletkenleriile kullaniimamalidir. Kullanilan fabrikadaki topraklamanin
varligi ve prizlerin iyi durumda oldugundan emin olun. Sadece emniyet yonetmeliklerine gore
onaylanan fislermonte edin.

Elektrik sistemibelli profesyonel ve teknik vasiflara sahip ehliyetliteknisyenler tarafindan ekipmanin
kuruldugu tlkede yirurlikte olan yonetmeliklere uyumlu olarak yapilmalidir.

@
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MONTAJ

3.4 Hizmete sokma / Donanim
3.4.1 MMAkaynadii¢in baglanti
T ]

/

1 Topraklama kelepgesi konektsrii

2 Negatif gli¢ prizi (-)

3 Elektrod tutucu kelepcge konektsrii
4 Pozitif glic prizi (+)

» Topraklama pensini, gli¢ kaynadinin negatif soketine (-) baglayiniz. Fisi sokun ve butlin parcalar

tutturuluncaya kadar saat yoniinde dondurin.

» Elektrot pensesini, gli¢ kaynagdinin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve butin parcalar tutturuluncaya

kadar saatyoniinde donduriin.

1 Elektrod tutucu kelepce konektdrii
2 Negatif glic prizi (-)
3 Topraklama kelepgesikonektorii

4 Pozitif glic prizi (+)

» Elektrot tutucusu kiskag kablosu konektériini jeneratoriin negatif (-) soketine baglayin. Fisi sokun ve bltlin
pargalar tutturuluncaya kadar saat ydniinde dénddrin.

» Topraklama pensini,gliic kaynagdinin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisisokunve butlin pargalar tutturuluncaya

kadarsaatyoniinde donduriin.
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3.4.2 TIG kaynagina baglanti

Topraklama kelepgesi konektéri
Pozitif glic prizi (+)

TIG hamlag¢ baglantisi

Negatif glc prizi(-)

Gazborusu konektoéri

o U W

Basing disiriici

7

T

P
Y/
Y

» Topraklama pensini,gti¢ kaynagdinin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisisokun ve butiin par¢alar tutturuluncaya
kadar saatyoniinde dondiriin.

» TIG hamlag kaplinini (kuplaj), gli¢ kaynadinin hamlag¢ soketine baglayiniz. Fisi sokun ve bitin pargalar
tutturuluncaya kadar saat yoniinde déndurin.

Eg’ Koruma gazi akisi normal olarak hamlacayerlestirilen musluk kullanilarak ayarlanir.

» Hamlag¢ gaziboru konektdriind gaz dagitimina ayriolarak baglayin.

Y4

Topraklama kelepgesi konektori
Pozitif glic prizi (+)

TIG hamlag¢ baglantisi

Torg soketi

Torg sinyal kablosunu

Baglayici

Tor¢ gaz tlipl

©® N O U A NN

Baglantiya-baglayin

» Topraklama pensini,gti¢ kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisisokun ve butlin parcalar tutturuluncaya
kadarsaatydninde donddirin.

» TIG tor¢ konnektérind, glic kaynagdinin negatif soketine (-) baglayiniz. Fisi sokun ve butin parcalar
tutturuluncaya kadar saat yoniinde déndurin.

» Fenerinsinyal kablosunu uygun konektore takin.

» Feneringaz hortumunuuygun birime/baglanti noktasina takin.

2 1 1 Gaztiipi

2 Gazbaglantisina baglayin

of ]

» Silindirden gelen gaz borusunu arka gaz baglantisina baglayin. Gaz akisini 5 I/dakikadan 15 I/dakikaya
ayarlayin.
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4. TEMIN TANITIMI

TEMIN TANITIMI

4.1 Arka panel

4.2 Prizler paneli

19

Glg¢ besleme kablosu
Sistemi sebekeye baglar
Kapama/A¢ma anahtari

Sistemin elektrikli ateslemesini kontrol eder.

iki pozisyona sahiptir, “O" kapali, ve “I” acik.

Glg¢ besleme kablosu
Sistemi sebekeye baglar
Kapama/A¢ma anahtari

Sistemin elektrikli ateslemesini kontrol eder.

iki pozisyona sahiptir, “O" kapali, ve “I” acik.
Gazbaglantisi

Negatif gic prizi(-)

Islemi MMA: Toprak kablosunun baglantisi
IslemiTIG: Tor¢ baglantisi

Pozitif glic prizi (+)

Islemi MMA: Elektrot mesale baglantisi
IslemiTIG: Toprak kablosunun baglantisi
Negatif glic prizi(-)

Islemi MMA: Toprak kablosunun baglantisi
IslemiTIG: Tor¢ baglantisi

Pozitif glic prizi (+)

Islemi MMA: Elektrot mesale baglantisi
IslemiTIG: Toprak kablosunun baglantisi

Gazbaglantisi

Hamlag¢ baglantidigmesi
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4.3 On kontrol paneli
1O

1 Onkontrol paneli

3 12 8 9 10 11

<((i»))

4
1
2

o

Syn 8
9 13
7 8
6 6
14

Kaynakisleminin segimi

Kaynak proseddriiniin segilmesine olanak saglar.

[ ||
! MMAkaynak ydntemi

I~ m Darbeli MMA kaynak islemi
|
L'{ TIG LIFT kaynak yontemi
|
14

&=, TIGLIFT Puntalama kaynagiislemi
Fonksiyonlar

Cesitli sistem fonksiyonlari arasinda se¢im yapmanizi saglar:
ArL Hot start

| & Arc force

7-Bolimli ekran

Kaynakyaparken, ve alarmlari kodlarken baslatma, ayarlar, akim ve voltaj okumalari esnasinda
genel kaynak makinesi parametrelerinin goériintilenmesine olanak saglar.

Blciim Secici

Ekranda gergek kaynak akimini veya voltajini gériintlilemeye izin verir.

A Amperes
V Volt

Ana ayarlama kolu

Kaynagin akimin siirekli olarak ayarlanmasina olanak saglar.
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6 WMl Fonksiyon tusu

8

Syn

Cesitli sistem fonksiyonlariarasinda se¢cim yapmanizi saglar:

Kaynak parametreleri

Paneldeki grafik kaynak parametrelerinin se¢imine ve ayarlanmasina olanak saglamaktadir.

sec

>

X
4
¥

———————p
o
o~

Malzeme tird sinerjisi

istenilen kaynak modunun secilmesine olanak saglar.
g Elektrot ¢capi sinerjisi

E6013
utile

E70)_(X

asic
E6010/_11

ellulosic

Programin saklanmasi

Operatér tarafindan kisisellestirilebilen 3 iob saklanmasina ve ydnetimine olanak saglar.
Dis cihazlar (RC)

Dis cihazlar (wireless)
Bakim alarmi
VRD (Voltage Reduction Device)

Voltajdusirici cihaz

Zorlu ortamlarda kullanimigin yonetmeliklerin belirledidi sinirlar igerisinde ¢ikis voltajini
dislirmenize olanak saglar.

Fonksiyon aktif (Yesil)

Varsayilan deger:OFF (Simge 1511 kapali)

Aktivasyon talimatlarini talep etmekicin Servis Departmaniileiletisime gegin (eq-
service@voestalpine.com).

Led ¢ubuklar

Sistem agik beklemede (Beyaz)

Sistem acik ve ark tetiklendi(Yesil)

Sistem hata alarmi veriyor (Kirmizi)

Sistem uyarialarmiveriyor (Turuncu) (=%25 gdérev dongust kaldi)

| Kablosuz konfigiirasyondaki sistem (Mavi)
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5. EKIPMANIN KULLANIMI

5.1 Esas Ekran

Esas Ekran

5 1. Kaynak sirecisemboli
« Secilistirec (Yesil).

TR « islem mevcut (Beyaz).
2. Fonksiyonsemboli

» Fonksiyon Etkin (Beyaz).
« istenen parametrenin secimive ayarlanmasi
(Yesil.)

3. Kaynakisleminin segimi.

4 4. Kaynak parametrelerinin ayarina olanak saglar.
(kaydirmak ve ayarlanacak parametreleri se¢mek
icin basin).

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak sagdlar.

(degeridedistirmekigin donduriin).
5.2 MMAislemiana ekrani

Kaynakislemi secimi

1. istediginiz eylemi digmeye basarak secin.

3 2. Secilistrec(Yesil).

3. Fonksiyon semboli
» Fonksiyon Etkin (Beyaz).
« istenen parametrenin secimive ayarlanmasi
(Yesil.)

4. Kaynak parametrelerinin ayarina olanak saglar.
(kaydirmak ve ayarlanacak parametreleri se¢mek
icinbasin).

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak sagdlar.

(degeridedistirmekigin donduriin).

Kaynak akimi
Minimum| Maksimum Varsayilan
olarak deger
20A Imax 100A
Parametre kurulumu: Hot start

2 1. Kodlayicibutonunabasmak suretiyle istenen

parametreyisecin.
2. Parametrelerin ayarisecilen fonksiyon (Yesil).
3. Kodlayiclyidondirmek suretiyle secilen
parametrenin degerini ayarlayin.

Kaynak parametreleri

4. Startakimi.
5. Baslatmasdiresi.
Start akimi
Minimum| Maksimum Varsayilan
olarak deger
50% 200% 120%

Baslatma siresi

Minimum| Maksimum Varsayilan
olarak deger
Os 3s 0.5s
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EKIPMANIN KULLANIMI

5.3 Sinerji parametreleri se¢imi

@’ Fonksiyonellik yalnizca MMA islemiyle mevcuttur.

3/5 4/6

Parametre kurulumu: Arc force
1. Kodlayicibutonuna basmak suretiyle istenen
parametreyisecin.
2. Parametrelerin ayarisegilen fonksiyon (Yesil).
3. Kodlayiclyidéndirmek suretiyle secgilen
parametrenin degerini ayarlayin.

Kaynak parametreleri

Arc force
Minimum| Maksimum Varsayilan
olarak deger
-10 +10 0

Sinerji fonksiyonu
1. Sinerji fonksiyonlarini etkinlestirmekicin butona 3
saniye boyunca basili tutun.
2. Fonksiyon Etkin (Yesil).

3. Sinerjiler (Beyaz).

Parametre kurulumu

1. Tusabasarakistediginiz elektrodu segin
» @: aktif cap segimi.
» Enkoderidondiirerekistediginiz capisegin.

3 saniye sonra kaynak akimi ayari tekrar
kullanilabilir hale gelir.

2. Numaralidigmeye basarak istenen programi
secin..

3. Sinerji

4. Enkodertusunabasarak elektrot ¢api
parametresinisegin.

5. Enkoderiddndirerek bir elektrot capidegerisecin.
» Otomatik olarak, kaynak parametrelerinin
onceden se¢ilmis olan degerleri ylklenecektir.

Kaynak parametreleridaha da fazla ayarlanabilir:

6. Enkodertusunabasarakistenen parametre ayarini
etkinlestirin.

7. Kodlayiclyidondirmek suretiyle secilen
parametrenin degerini ayarlayin.

Kaynak parametreleri

8. Elektrot capisinerjisi.

9. Kaynak akimi.

10. Hotstart.

11. Arcforce.

23
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Rutil elektrot

Capi Ek?rr:ll 1@ 18 Hot start Arc force
2.0 40A 100% 0Os -5
2.5 60A 100% 0Os -5
3.2 100A 100% 0Os -5
4.0 135A 100% 0Os -5
Esas elektrot
Capi Ek?n:ll WEILS Hot start Arc force
2.0 65A 120%0,5s | 3
2.5 90A 120%0,5s | 3
3.2 130A 120%0,5s | 3
4.0 160A 120%0,5s | 3
Selliloz elektrot
Capi Ek(llrr:,l WEILS Hot start Arc force
2.0 55A 120%0,5s | 7
2.5 75A 120%0,5s | 7
3.2 110A 120%0,5s | 7
4.0 130A 120%0,5s | 7

24
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5.4 Darbeli MMAislemi ana ekrani

EKIPMANIN KULLANIMI

Kaynak islemi secimi

1. istediginiz eylemi diigmeye basarak segin.

2. Secilistreg (Yesil).
3. Kaynak akimi(ortalamadeger).

4. Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Kaynak akimi

Minimum| Maksimum
olarak

Varsayilan
deger

20A Imax

100 A

Parametre kurulumu

1. Kodlayicibutona basmak suretiyle segilen
parametrenin dlizenlemesini etkinlestirin.

2. Kodlayiclyidondirmek suretiyle secilen

parametrenin degerini ayarlayin.

Kaynak parametreleri
3. Akimtitresimi.

4. Dutycycle.

5. Titresimlifrekans.
6. Hotstart.

7. Arcforce.

Akim titresimi

Minimum | Maksimum

Varsayilan

olarak deger
100% 260% 140%
Duty cycle

Minimum| Maksimum
olarak

Varsayilan
deger

10% 90%

50%

Titresimli frekans

Minimum| Maksimum
olarak

Varsayilan
deger

0.2Hz 5Hz

0.2Hz

25
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5.5 TIG Liftislemi ana ekrani

Kaynak islemi secimi

1. istediginiz eylemi diigmeye basarak segin.

2. Secilistreg (Yesil).

3. Kaynakakimi.

4. Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynak akimi

Minimum| Maksimum Varsayilan
olarak deger
10A Imax 100 A

Parametreleriayarlamakicin kurulum bélimiine
bakin.

Kaynakislemisecimi

1. istediginiz eylemi digmeye basarak segin.

2. Secilisurec(Yesil).

3. Kaynakakimi.

4. Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynak akimi

Minimum| Maksimum Varsayilan
olarak deger
10A Imax 100 A

Parametre kurulumu
1. Kodlayicibutona basmak suretiyle segilen
parametrenin dlizenlemesini etkinlestirin.
2. Kodlayiciyidéndirmek suretiyle secilen
parametrenin degerini ayarlayin.
Kaynak parametreleri
3. Kaynaklamasiresi.
Kaynaklama siresi

Minimum| Maksimum Varsayilan
olarak deger
‘ Os 60s 0,5s

@’ Parametreleriayarlamakicin kurulum bélimiine
bakin.

26
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EKIPMANIN KULLANIMI

5.7 Programlar ekrani (JOB POINT)

Esas Ekran

1. Digmeyi 3 saniye boyunca basili tutun.
2. Fonksiyon Etkin (Yesil).

3. Bellekbos (Beyaz).

4. Saklanan program (Yesil).

Programin saklanmasi

1. Tusabasarak istediginiz bellek yuvasinisegin.
2. Bellekbos (Beyaz).

3. Kaynak parametrelerini kaydetmekigin enkoder
diigmesine basin (3 saniyeler).Bellek yuvasi
simgesinin rengi beyazdan yesile ddnecektir.

Programa erisim
1. Numaral digmeye basarakistenen programi
secin..
2. Saklanan program (Yesil).

3. Kaynak parametrelerinin degistiriimesiveya
kaynak prosesinin degistirilmesi, bellek yuvasi
simgesinin renginin kirmiziya dénismesiyle
bildirilir.

4. Baslangi¢ta bellekte saklanan parametrelerigeri
ylklemekicin yuva simgesiyesilrenge donene
kadar enkoderdigmesine basin (3 saniyeler).

Programiptali
1. Numaral digmeye basarakistenen programi
secin..
2. Saklanan program (Yesil).

3. Yuvasimgesibeyaza dénene kadar enkoder
digmesine basarakisiiptal edin (3 saniyeler.)

27
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KURULUM

6. KURULUM

Kaynak sistemininilerive daha dogru kontroliiicin bir dizi ek parametrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak
saglar.

Kuruluma giris

O<f=—OFF
Q

» Salterkolunu"0" konumuna getirerek jeneratéri kapatin.
» Encodertusunu basilitutarakjeneratori ¢calistirin,
» Enkoderdigmesine 5 saniye basilitutun.

» Giris, ekranda SEt yazisiile onaylanacaktir.

istenen parametrenin secimi ve ayarlanmasi
» Kodlayiciyristenen parametreicin niimerik kodu gériintiilemenize kadar déndurin.

» Eger kodlayici anahtar bu noktada 6nceden ayarliise, secilen parametre segilen deger goriintilenebilir ve
ayarlanabilir.

Kurulumdan c¢ikis
» Kurulumdan ¢ikmakicin enkoderidiigmesine 5 saniye boyunca basin.
6.7.1 Set up parametrelerilistesi(TIG)

Pog Oncekigaz

Kaynakislemisonundaki gaz akisinin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum | Maksimum Varsayilan
olarak deger
Os 20.0s 6.0s
Al Baslangi¢ akimi(%-A)
Allows regulation of the weld starting current.
Allows a hotter or cooler welding pool to be obtained immediately after the arc striking.
Minimum | Maksimum Varsayilan
olarak deger
10 % 200 % 25%
tl Baslangi¢ akim zamani

Allows setting of the time for which the initial currentis maintained.

Minimum | Maksimum Varsayilan
olarak deger
Os 10s 0.2s

28
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KURULUM

Yukariegim

ilk akim ile kaynak akimi arasinda tedrici bir gecis ayarlamaniza olanak saglar. Parametre saniyeler

icinde ayarlanir.

Minimum | Maksimum Varsayilan

olarak deger

Os 10.0s 0.5s
Asadiegim

Kaynak akimiile nihai akim arasinda tedrici bir gegis ayarlamaniza olanak saglar.

Minimum | Maksimum Varsayilan
olarak deger
Os 3s 0.5s

Nihai akim (%-A)

Nihai akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum | Maksimum Varsayilan
olarak deger
10 % 200% 25%

Nihai akim zamani

Nihai akimin korundugu zamanin ayarlanmasini mimkan kilar.

Minimum | Maksimum Varsayilan
olarak deger
Os 10.0s 0.2s

Punta kaynagi

Size “punta kaynagdi” islemiyapabilme ve kaynak zamaninin tespit edebilme olanagi saglar.
Kaynak stirecinin zamanlanmasina olanak saglar.

AcT Daima aktif

@ Gazsolenoid valfinin calismanin aciklamasi.

Harici gaz muslugu olan bir model kullaniyorsaniz gaz vanasini maniel olarak agmaniz gerekir.
» Kaynakyapilacak par¢aya elektrotu degdirerek 6n-gaz evresini baslatin.

» Kaldirmamodunda arkin tutusmasi. Torcu parcadan kaldirdiginizda ark ateslenir.

» Ark dnceden ayarlanansiire boyunca aktif kalir.

2T 2 Asama

[g Gazsolenoid valfinin calismanin aciklamasi.

Harici gaz muslugu olan bir model kullaniyorsaniz gaz vanasini maniel olarak agmaniz gerekir.
» Kaynakyapilacak par¢aya elektrodu degdirin.

» Tor¢diigmesine basildiginda 6n gaz devreye girer.

» Kaldirma modunda arkin tutusmasi. Tor¢u par¢adan kaldirdiginizda ark ateslenir.

» Arkonceden ayarlanansiire boyunca aktif kalir.

Minimum | Maksimum Varsayilan
olarak deger
0.1s 60.0s 0.5s
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TriggerTig

AcT Daima aktif

@’ Gaz solenoid valfinin ¢calismanin agiklamasi.

Haricigaz muslugu olan bir model kullaniyorsaniz gaz vanasinimaniel olarak agmaniz gerekir.
» Kaynakyapilacak par¢aya elektrotu degdirerek 6n-gaz evresinibaslatin.

» Kaldirma modunda arkin tutusmasi. Tor¢u par¢adan kaldirdiginizda ark ateslenir.

» Torcundalgalanmasiyla ark séndurilir, gazise gaz-sonrasi siiresi boyunca akmaya devam eder.

il f

) —

2T 2 Asama

@’ Gaz solenoid valfinin calismanin agiklamasi.

Haricigaz muslugu olan bir model kullaniyorsaniz gaz vanasinimaniel olarak agmaniz gerekir.
» Kaynakyapilacak par¢aya elektrodu deddirin.

» Tor¢diigmesine basildiginda 6n gaz devreye girer.

» Kaldirma modunda arkin tutusmasi. Tor¢u par¢adan kaldirdiginizda ark ateslenir.

» Digmenintekrarbirakilmasiile, ark kaybolur ve gaz, gaz éncesi asamaicin akar.

4T 4 Asama

@’ Gaz solenoid valfinin calismanin aciklamasi.

Harici gaz muslugu olan bir model kullaniyorsaniz gaz vanasini maniel olarak agmaniz gerekir.
» Kaynakyapilacak par¢aya elektrodu degddirin.

» On gaz asamasini baslatmakigin tor¢ butonuna basin.

» Kaldirmamodunda arkintutusmasi. Torgu par¢adan kaldirdiginizda, d5nceden ayarlidinamiklerle
ark ateslenir. Tor¢ digmesini biraktiginizda ark aktif kalir.

v

Dinamikler tamamlanmadan énce butonun birakilmasi arkin aninda sénmesine neden olur.

v

Dugmeye ikinci kez basildiginda, arkin sénme dinamikleriyle birlikte ark séner, ancak gaz, gaz-
sonrasi siiresi boyunca akmaya devam eder.

v

Kapanmasirasi sonundan dnce butonun birakilmasi arkin aninda sénmesine neden olur.
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6.7.2 Set up parametrelerilistesi(birim konfiglirasyonu)
dis  Olciitiirt

Ekranda kaynak akimiveya voltaj okumasi ayariniyapma olanagisaglanir.

Hod Hold Last Parameter
Aktifise ark kapatildiktan sonra bes saniye boyunca son kaynak parametrelerinin degerleri
gorlntllenecektir.

Fn Sistem konfiglirasyon mendsi

Sistem yapilandirma mendisiine erisim saglar.
» Altmenlye girmekicin enkoder tusunabasin.
» istenilen konfiglirasyonu se¢mekicin enkoderi déondirin.
» Onaylamakigin enkodere basin.

» Asadida konfiglirasyonyer almaktadir.

F1 Sistem yapilandirma
Sistem yapilandirma: F1
« MMA kaynak ydntemi
* TIGLIFT kaynak yontemi
» Fonksiyon Etkin: Hot start

» Fonksiyon Etkin: Arc force

F2 Sistem yapilandirma
Sistem yapilandirma: F2
« MMA kaynak yéntemi
e TIGLIFT kaynak yontemi
¢ TIGLIFT Puntalama kaynagiislemi
» Fonksiyon Etkin: Hot start
» Fonksiyon Etkin: Arc force

F3 Sistem yapilandirma
Sistem yapilandirma: F3
« MMA kaynak yontemi
e TIGLIFT kaynak yontemi
e TIGLIFT Puntalama kaynagiislemi
» Fonksiyon Etkin: Hot start
» Fonksiyon Etkin: Arc force

» Fonksiyon Etkin: Sinerjiler

F&4 Sistem yapilandirma

Sistem yapilandirma: F4
* MMA kaynak yontemi
e DarbeliMMA kaynakislemi
e TIGLIFT kaynak yontemi
e TIGLIFT Puntalama kaynagiislemi
» Fonksiyon Etkin: Hot start
» Fonksiyon Etkin: Arc force

» Fonksiyon Etkin: Sinerjiler

31
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Sistem yapilandirma
Sistem yapilandirma: F5
* MMA kaynak yontemi

e DarbeliMMA kaynakislemi
e TIGLIFT kaynak yontemi

¢ TIGLIFT Puntalama kaynagiislemi

» Fonksiyon Etkin: Hot start

» Fonksiyon Etkin: Arc force

» Fonksiyon Etkin: Program (JOB POINT)

» Fonksiyon Etkin: Sinerjiler

Sleep

R bohler

welding by voestalpine

Aktifise, secgilen saniye sliresi boyunca hareketsizlikten sonra makine kapalimoda gecer.

Aralikicinde birzaman dederi ayarlayin

Degeri Calismama siresi

OFF Aktif degil

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s
Planlibakim

Aktifise, ekrandaki bakim semboli bakimin 6nerildigini belirtmek amaciyla yanacaktir.

Sifirla

Bitlin parametrelerisifirlamaniza Varsayilan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.

» Prosediri baslatmakicin enkoder tusunabasin.
» Enkoderidedere ulasana kadardoéndiriin: ON

» Sag fonksiyon tusuna 5 saniye boyuncabasin.

52
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7. BAKIM

Rutin bakim sistem Gizerinde imalatginin direktiflerine gore ylritilmelidir. EkKipman ¢calisirken bitin

erisim ve isletim kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmahdir. Sistemlerde hi¢bir sekilde degisiklik
yapilmamalidir. Metal tozun havalandirma ylizgecleri yakininda veya onlar lizerinde birikmesini

onleyin.

Her trlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir

parganin yetkili personel disinda personel tarafindan yapilmasi trlinlin garantisinin gegersiz ve

hikimsiz olmasina neden olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢ganin tamiri veya degistirilmesi TR
sadece kalifiye miihendisler tarafindan yiritilmelidir.

Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!

> O

~N

.1 Gig¢ kaynagdi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin
1.1 Aggregat

~

Gi¢ kaynagdi icini distik basingh sikistirilmis hava ve yumusak killi fircalar vasitasi ile temizleyin.
Elektrik baglantilarinive bitiin baglanti kablolarini kontrol edin.

N
-

.2 Hamlag Unitesinin veya degdistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolari
in:

8

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiri derecede isinmadidindan emin olun.
Daime giivenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.

Qep

~N

.2 Ansvar

S6zu edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gecgersiz kilacak ve imalatciyr yikimlilikten
muaftutacaktir.imalatel asadidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlt sorumlulugu reddeder.
Her tlrll siphe ve/veya problem icin size en yakin servis merkeziniz ile temas etmek konusunda
tereddit etmeyin.

o
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8. ALARM KODLARI

ALARM
Biralarma midahale edilmesiveya kritik koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde goérsel bir sinyale
ve kaynakislemlerinin hemen durmasina neden olur.

DIKKAT
Koruma limitinin asilmasi, kontrol panelinde gorsel bir sinyale neden olur ancak kaynak islemlerinin
devam etmesineizin verir.

Sistemleilgili bltlin alarm ve koruma sinirlari asagida listelenmistir.

| EAO‘I Asirisicaklhik t J { |£5 Asiriakimi Af J
( A - | A Sistem ateslemesisirasinda
| E13 lletisim hatasi I‘-J E36 | basilantorc digmesi

A Yapi tlrllmlstel (Otomasyon L

E50 | Ve robotbilim)

34
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TESHISLER VE COZUMLER

9. TESHISLER VE COZUMLER

Sistem ag¢iimiyor

Sebep

» Prizde sebeke voltaji yok.

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

» Hat sigortasi atik.

» Kusurlu start anahtari.

» Kusurlu elektronik.

Cozim

» Elektrik sisteminiihtiyaca gore kontrol edin ve tamir edin.

» Kalifiye personel kullanin.

TR

» Kusurlu pargayi degistirin.

» Sistemi tamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Kusurlu par¢ayi dedistirin.

» Kusurlu pargayi degistirin.

» Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi tamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas
kurun.

Hic¢bir glic verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep

» Kusurlu hamlag¢ diigmesi.

» Sistem asiriisindi (termal alarm - kirmizi LED
¢cubugu).

» Yanhs toprak baglantisi.

» Kusurlu elektronik. (Sistem beklemede -
beyaz LED ¢ubugu)

Yanlis gli¢ beslemesi
Sebep

» Kaynak siirecinde yanlis segim veya kusurlu
selektor.

» Sistem parametreleri veya fonksiyonlari
yanlis bir sekilde ayarh.

» Kaynak akiminin ayariigin kusurlu
potansiyometre/kodlayici.

» Sebeke voltaji menzil disi.

» Kusurlu elektronik.

Coziim

» Kusurlu pargayi degistirin.

» Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.

» Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
» “*Hizmete Verme” paragrafini okuyun “.

» Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.

Coziim

» Kaynak stirecinidogru bir sekilde secin.

» Sistemi ve kaynak parametrelerini yeniden ayarlayin.

» Kusurlu par¢ayi dedistirin.

» Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.

» Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.

» “Baglantilar” paragrafini okuyun “.

» Sistemi tamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas
kurun.
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10. KULLANIM TALIMATLARI

10.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

iyi kaynak baglantilari elde etmek icin, oksitlerden, pastan veya &teki kirletici maddelerden arindiriimis temiz
parcalar Uzerinde ¢alismak tavsiye edilir.

Elektrot segimi

Kullanilacak elektrotun ¢capr malzemenin kalinlidina, pozisyonuna, baglanti tiiriine ve kaynatilacak par¢canin
hazirlik tiriine dayalidir.

Onemli capa sahip elektrotlar kaynak islemi esnasindaki nihai yiiksek isi tedariki ile kesin olarak cok yiiksek
akimlar gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim
Dogal Titan Dioksit Kullanim kolayligi Bitlin pozisyonlar
Asit Yiksek eritme hizi Diz

Esas Mekanik nitelik Bitln pozisyonlar
Selilozik Blylk delme Bitln pozisyonlar

Kaynak akiminin segilmesi

Kullanilan elektrot tird ile ilgili kaynak akimi araligi imalatgr tarafindan elektrot kabinda 6&zellikle
belirtiimektedir.

Arkin ¢akilmasi ve devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna baglh olan ¢alisilan parca tzerine sirtiilmek ve, ark ¢akilir
c¢akilmaz, gubugu normal kaynak mesafesine hizla geri cekmek suretiyle retilir.

Genelolarak, arkin¢alismasiniartirmakigin, taban kaynak akimiileilgili bir baslangi¢ akim artisi ok faydalidir.
Ark ¢akilir gakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve ¢alisilan parga tizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamasi tiiketilir ve bu durum kaynak igin koruyucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde
glivence altinaalinir.

Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbirlerine tesadifi yakinhidi nedeniile kisa devre
olmasi suretiyle arki séndiirmesini dnlemek icin, kaynak akiminin kisa devre sonuna kadar gecici bir artisi cok
faydalidir (Ark Gicu).

Eger elektrot kaynak yapilacak yapisirsa, kisa devre akimini en distik diizeye indirmek faydalidir (yapismayi
onleme).

Kaynaginyapilmasi

Elektrot egim agisi islem sayisina dayali olarak degisir;
elektrot hareketi, doldurucu malzemenin merkezdeki
asiri bir birikimini 6nleyecek sekilde normal olarak
kordonun kenarlarindakisalinim ve durmalarile yapilir.

Cirufun kaldiriimasi
Kaplamali elektrotlar vasitasiile kaynak yapmak herislemden sonra cirufun kaldirilmasini gerektirir.

Curufklcguk bir cekic vasitasiile kaldirilir ve eger kirilgansa fircalanarak atilir.

56

394



bohler KULLANIM TALIMATLARI

welding by voestalpine

10.2 TIG kaynadi (stirekli ark)

Aciklama

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynagi islemi tiketilebilir olmayan bir elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime
sicakligina sahip saf veya alasim tungsten)ile cahsilan par¢a arasindaki bir elektrik arkinin varligina dayahdir;
atil bir gaz (argon) atmosferi kaynak havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karisimlarini 6nlemek igin, elektrot hi¢bir zaman ¢alisilan parga ile temas
etmemelidir; bu nedenle kivilcim H.F. gli¢ kaynadi vasitasiile baslatilir, bdylece elektrik arkinin uzaktan ¢akisi
glvence altinaalinir.

Azaltilan tungsten karisimlari ile bir baska baslatma tlirli de mimkindir: yiksek frekans gerektirmeyen
kaldirma starti, ama sadece elektrot ile ¢alisilan par¢a arasinda disitik akimdaki bir baslangi¢ kisa devresi;
elektrot kaldinldigi zaman, ark baslatilacak ve akim ayarlanan kaynak dederine ulasincaya kadar
ylUkselecektir.

Kaynak kordonunun ucunun kalitesini artirmak i¢in akimin distisiint dikkatlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark
parlamasindan birkag saniye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.

Bircok isletim sartlari altinda, énceden ayarl iki kaynak akimini kullanilabilmek birinden 6tekine (BILEVEL)
kolayca hareket edebilmekicin faydahdir.

Kaynak polaritesi

D.C.S.P. (Direkt Duz Akim Polaritesi)

; Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli asinmasini glivence altina alir
(1), cinkl1sinin %70 i anot lizerinde yodunlasir (parca).

©

Il\e_ Yiksek ilerleme hizlari ve disiik 1si tedariki ile dar ve derin kaynak havuzlari elde
% edilir.

D.C.R.P. (Direkt Ters Akim Polaritesi)

® ' Ters polarite erimez bir oksit katmaniile kaph metallere kiyasla dahayiliksek erime
sicakligina sahip alasimlara kaynak yapmak icin kullanilir.

Elektrotun asiriasinmasina neden olduguigin ylksek akimlar kullanilamaz.

T D.C.S.P.Darbeli (Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Darbeli dogru akimin kullaniimasi 6zel isletim sartlarinda kaynak banyosunun
N dahaiyi kontrol edilmesine olanak saglar.

= Kaynak banyosu baz akim (Ib) arkiateslenmis durumda tutarken zirve darbeler (Ip)
T ile olusturulur. Bumetot dahaince levhalarin daha az deformasyon, dahaiyi form

faktorl ve sonug olarak daha disik bir sicak ¢catlak tehlikesi ve gaz delmesi ile
- kaynatilmasinayardim eder.

Frekansin (MF) artinilmasiile arkincelir, ince levhalarda dahayogun, daha saglam
J vekalitelikaynak dahada artirilir.
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TIG kaynaklarinin 6zellikleri

TIG proseduri borulardakiilk uygulamalarda hem karbon ve hem de alasim ¢eligi kaynagdi ve gorintsiin Snemli

oldugu yerdekikaynakicin ¢ok etkilidir.

Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarin dogru bir bicimde temizlenmesi ve hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun sec¢imive hazirlanmasi

Mumlu veya lantanat elektrotlarin, alternatif olarak asagidaki ¢caplara sahip karisik nadir toprak oksitlerinin

elektrotlarinin kullaniimasini éneririz:

h bohler

welding by voestalpine

L

Doldurucu malzeme

Doldurucu ¢ubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere sahip olmahdir.

Baz malzemelerden elde edilen pargalari kullanmayin, ¢tinkd onlar kaynagin kalitesini olumsuz etkileyebilen

calisma safsizliklariicerebilirler.

Koruyucu gaz

Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.

Akim araligi Elektrot
(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrot sekilde g&sterilen ugta olmahdir.
i ><

Alkim arahgi Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Noziil Akis

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min

15-80 A - 20-30 A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80 A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TEKNIK AYRINTILAR

Elektriksel &zellikler

CORE 185 MMA

Gl¢ beslemesivoltajiU1(50/60 Hz)
Gecikmelihat sigortasi (MMA)
Gecikmeli hat sigortasi (TIG)
Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum giic (MMA)
Emilen maksimum gii¢c (MMA)

Bos durumdayken emilen gii¢

Gl¢ faktorl (PF) (MMA)

G faktord (PF) (TIG)
Verimlilik (u) (MMA)
Verimlilik (u) (TIG)

Cos @

Emilen maksimum akim [Tmax (MMA)
Emilen maksimum akim I1Tmax (TIG)
Verimli akim [1eff (MMA)

Ayar arahgdi (MMA)

Ayar arahgi (TIG)

Yiksuz voltajUo (MMA)

Yiksuz voltajUo (TIG)

Ur bostaki gerilim (MMA)

Ur bostaki gerilim (TIG)

Duty cycle
CORE 185 MMA

Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Fiziksel 6zellikler

CORE 185 MMA

IP Koruma derecesi
izolasyon sinifi

Boyutlar (uxdxy)

Agirhik

Gil¢ besleme kablosu kismina
Gug¢ kablosu uzunlugu

Gug fisi tipi

Hava akisi

Yapistandartlari

1x115 (£15%) 1x230 (£15%)
30 30
30 30
SAYISAL SAYISAL
3.24 6.44
2.68 5.1
30 30
0.99 0.99
0.99 0.99
87.2 90.3
83.8 86.6
0.99 0.99
27 28
18 24.5
13.5 13.5
20-110 20-185
10-140 10-185
76 76
76 76
15 15
15 15
1x115 1x230
140 185
90 120
70 93
110 185
71 120
55 93
IP23S
H
429x172x316
9.5
3x2.5
3
16A 250V Type F
evet
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UM.

Vac

kVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
Vdc

U.M.
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12. PLAKA SARTNAMELERI

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler www.voestalpine.com/welding

CORE 185 AssoSdeRe
Ser. no:
TR EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY -

= QD= | BN IEC 609741/ A1:2019
‘ 2O | EN IEC 60974-10 / A1:2015 Class A

= — 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)

_ | - X 25% 60% 100%

El U = 76y = 185A (110A) 120A(71A) 93A (55A)
o U, | 27.4V(244V) | 24.8V(22.8V) | 25.7V(222V)

th | = 10A/10.4V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
- X 25% 60% 100%

El U = 7ev " 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
o U, | 17.4V(156V) | 14.8V(13.6V) | 13.7V(12.8V)

>
0050 He U, 230V (115V) | 10 27A(27A) | I, 13.5A (13.54)

P S e Ce
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13. GUC KAYNAGI DERECELENDIRME PLAKASININ ANLAMI

2

Designed in EU
Assembled in PRC

s ] s |
11
719 M5 1 A6 [ 47
8 10 3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B | 17B
11
719 M5 T 6 [ 7
8 10 B3] 15A [ 16A [ 17A
14 158 [ 16B [ 17B
18 19 ] 20 | 21
22 B ¥ Ce

CE AB uygunluk beyani
EAC EACuygunluk beyani
UKCA UKCA uygunluk beyani

A NN

> N o0 U

9
10
gl

12
13
14
15
16
17

Ticarimarka

imalatcinin adive adresi
Makine modeli

Serino.

XAXXXXXXXXXX Uretim yili
Kaynak makinesi tipi semboli
Yapim standartlarireferansi
Kaynak siireci semboll

Artan elektrik soku riskli ortamlarda calismakicin
uygun kaynak makineleriigin sembol

Kaynak akimisemboll
Tahsis edilen ylksiiz voltaj

Tahsis edilen maksimum ve minimum akim araliklar
veilgilicevresel ylk voltaji

Araliklidevre semboll

Tahsis edilen kaynak akimisemboll
Tahsis edilen kaynak voltaji semboli
Araliklidevre degerleri
Araliklidevre degerleri
Araliklidevre degerleri

15ATahsis edilen kaynak akimidegerleri

16ATahsis edilen kaynak akimidegerleri
17A Tahsis edilen kaynak akimidegerleri

15B Geleneksel ylk voltajidegerleri

16B Geleneksel ylk voltajidegerleri

17B Geleneksel ylk voltajidegerleri

18
19
20
21
22

Gic¢ beslemesi semboll

Tahsis edilen gli¢ beslemesi voltaji

Tahsis edilen maksimum gili¢c besleme akimi

Tahsis edilen maksimum efektif glic beslemesi akimi
Koruma derecesi
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14. DIYAGRAM-SEMA

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)

Q31681 200
(fe ds g)
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