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PROHLASENi O SHODEEU

Stavitel
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara diTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

prohlasuje na svou vyhradniodpovédnost, Ze ndsledujici produkt:
TERRANX270TLH 55.17.010

odpovidd pfedpisdm smérnic EU:

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

2009/125/EU EcoDesign

a ze byly pouZity ndsledujici harmonizované normy:

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

Dokumentace potvrzujicisoulad se smérnicemibude uloZenak dispoziciproinspekce uvyse uvedeného
vyrobce.

Jakdkoliv zména nebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
rusi platnost tohoto prohldseni.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L )

7N
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SYMBOLY

A Hrozicinebezpeci, kterd zplsobujivdaznd poranéni, ariskantni chovdni, které by mohlo zpUsobit vaznd poranéni.
——

Chovdni, které by mohlo zpUsobitlehé&iporanéniaskody na majetku.

L)
[g’ Pozndmky, kterd jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadnujioperace.
~—
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UPOZORNENI

1. UPOZORNENI

Pfed zahdjenim jakékoliv operace si musite pozorné procist a pochopit tuto pfirucku.

Neprovddéjte Upravy nebo prdce udrzby, které nejsou popsdny v této prirucce. Vyrobce nenese odpovédnost za
skodynazdraviosobnebonamajetku, zpisobenych nedbalostipfictenipfirucky nebo pfiuvddénido praxe pokyn
vniuvedenych.

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

Firma voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. si vyhrazuje prdvo ji kdykoliv upravovat bez predchoziho
upozornéni. Prdva prekladu, reprodukce a Upravy, at uz ¢dsti nebo celku a za pouZiti jakéhokoliv prostredku (véetné
kopii, filmd a mikrofilmd) jsou vyhrazena a zakdzdna bez pisemného povoleni firmy voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. Obsah této prirucky je nezbytny a bezpodminecné nutny pro uplatnéni zdaruky.

Pokud by pracovnik nedodrzel uvedené pokyny, vyrobce odmitd nést jakoukolivzodpovédnost.

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

* mii odpoviddgjici kvalifikaci,

« miiznalosti svafovacitechniky

e vplnémrozsahu precisiapeclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

V pfipadé jakychkoliv pochybnosti a problému s pouzivdnim tohoto zafizeni se vZdy obratte na kvalifikované
pracovniky, ktefi Vamradi pomohou.

1.1 Misto uziti

e

Zafizenije nutné pouzivatvyluéné pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, ato zplisoby av mezich uvedenych na
typovém stitkuresp.vtomtondvodu, vsouladu se stdtnimii mezindrodnimibezpecnostnimipredpisy. UZitijiné nez
vyslovné stanovené vyrobcem bude povazovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v takovém pfipadé
odmitd prevzitjakoukoli zaruku.

Toto zafizeni musi byt pouZivdno pouze k profesiondlnim tGcelldm v pradmyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd
za pfipadné skody zplsobené timto zafizeni na okolnim prostfedi.

Zarizenilze pouzivatv prostredisteplotamipohybujicise od -10°Cdo +40°C.
Prepravniaskladovaciteplota pro zafizenije -25°Caz +55°C.

Zafizenilze pouZivat pouzev prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynt ajinych koroznich latek.
Zafizenije mozné pouzZivatv prostfedisrelativnivihkostinepfevysujici 50% pfi40°C.

Zarizenije mozné pouZivatv prostredisrelativnivlihkostinepfrevysujici 0% pfFi 20°C.

Zarizenilze provozovatv maximdlninadmorské vysce 2,000 m.

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

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Svarovaci proces je zdrojem Skodlivého zdreni, hluku a plynovych vypard. Umistéte délici nehoflavou zdsténu
slouZici k oddéleni zareni, jisker a zhavych okuji ze svafovaciho mista. Upozornéte pripadné treti osoby, aby se
nedivaly do svarovaciho oblouku a aby se chrdnily pred zarenim oblouku nebo ¢dsticemi zhavého kovu.

PouZivejte ochranny odév asvdrecikukluslouzicik ochrané pred obloukovym zdrenim. Pracovniodév musizakryvat
celétéloaddle musibyt:

- neporuseny ave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavy abez manzet izdlozek ukalhot.

VZdy pouZivejte pfedepsanou pracovniobuyv, kterd jesilnd aizoluje protivodé.
VZdy pouZivejte pfedepsané rukavice slouZicijako elektrickd a tepelndizolace.

PouZivejte §tity nebo masky s bo¢nimi ochranamia vhodnym ochrannym filtrem (minimdlné stupen 10 nebo vyssi)
pro ochranu oci.

VZdy pouzivejte ochranné bryle s bocnimi zdstérkami, zejména pfi ru¢nim nebo mechanickém odstranovdni
odpadu svarovdni.

CS
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(/) Nepouzivejte kontaktni cocky!

Pouzivejte chrdnice sluchu, pokud se svareciproces stane zdrojem nebezpecné hladiny hluku. Pokud hladina hluku
presahuje limity stanovené zdkonem, ohradte pracovni misto a zkontrolujte, zda osoby, které do ni vstupuji, jsou
vybaveny chrdnicisluchu.

Béhem svarovdnivzdy méjte boénipanel zavieny. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv druhy uprav.

Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrZzovat i béhem cCinnosti provddénych po ukonceni svarovdni

! Zabrante doteku s pravé svafenymi ¢dstmi, vysokd teplota mizZe zpUsobit vazné popdleniny.
vzhledem k moZnému oddélenistrusky od dili béhemjejich chladnuti.

:ﬁ A :& Zkontrolujte zda je hotdk chladny dfive neZ naném budete pracovat nebo provddét udrzbu.

[ XX ]
aese Zkontrolujte vypnutichladicijednotky pfed odpojenim pfivodnich avratnych hadic¢ek chladicikapaliny. Nebezpeci
oparenivytékajici horkou kapalinou.

——

VO

Obstarejte sivybaveniprvnipomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

A Pred opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto protindhodné 4jmé na zdravi osob a skodé na majetku.

1.3 Ochrana pred vypary a plyny

Zaurcitych okolnostimohou vypary zpisobené svafovanim zpUsobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych Zen.
Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plynt avypara.

» Udrzujte hlavuv dostate¢né vzddlenostiod plynl a spalin svafovani.

» Zajistéte odpovidajicivétrdni pracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

» Vpripadé nedostatec¢ného vétrani pouzijte kuklu a dychacijednotku.

« V pfipadé svafovdni v omezenych prostordch doporucujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad
pracovnikem, ktery provadi prdci.

* Nepouzivejte kyslik pro vétrdni.

* Ovérte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi skodlivych plyn dle hodnot uvddénych v bezpecnostnich
nafizenich.

e MnoZstvi a nebezpelnd mira vyparl zdavisi na pouzitém zdkladnim materidlu, svarovém materidlu a pfipadnych dalsich
latkdch pouzZitych k Cisténi a odmasténi svarovaného kusu. Dodrzujte pokyny vyrobce i instrukce uvddéné v technickych
listech.

« Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdninebo lakovdni.
e Umistéte plynové ldhve na otevieném prostranstvinebo namistech s dobrou cirkulacivzduchu.

1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Svarovaci proces mlze zapficinit poZzdra/nebo vybuch.

» Vyklidte pracovnimisto ajeho okoliod hoflavych nebo zdpalnych materidld nebo pfedméta.

« Hoflavé materidly musibytvzddlené minimdiné 11 metrd od svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych zpisobem chrdnény.

e Jiskry a Zhavé ¢dstice se mohou snadno rozptylit do velké vzddlenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte
mimorddnou pozornost zajisténi bezpecnosti osob a majetku.

* Nesvarujte nad tlakovyminddobaminebo vjejich blizkosti.

* Neprovddéjte svafovdni na uzavienych trubkdch nebo nddobdch. Vénujte zvldstni pozornost svafovdnitrubek, zdsobnik( i
kdyZ jsou tyto oteviené, vyprdzdnéné a dikladné vycisténé. Pfipadné zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych Idtek mohou
zpUsobitvybuch.

« Nesvarujtev prostiedi, které obsahuje prach, vybusné plyny nebo vypary.

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

» Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pristro;j.
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1.5 Prevence pfi pouzivdninddob s plynem

Nddobysinertnim plynemjsou podtlakemav pfipadénedodrzenizdkladnichd bezpecnostnich opatfeniprojejich
prepravu, skladovdni a uziti hrozi nebezpecivybuchu.

Nddoby musibytvesvislé poloze bezpecné zajistény vhodnymi prostfedky ke sténé nebojiné opérné konstrukci proti povaleni
andrazunajiné predméty.

Nasroubujte viko na ochranu uzdvéru (ventilu) béhem prepravy, pokud neni pouzivdn a pfi ukoncéeni svarovacich operaci.
Zabrante pfimému vystaveni tlakovych Idhvi sluneénimu zafeni a vysokym teplotnim vykyvam. Nevystavujte tlakové |dhve
prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotam.

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

Uchovdvejte nddoby z dosahu svafovacich okruhli a elektrickych obvodua vibec.

Pfiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po ukoncenisvarovdnivzdy uzavérnddoby zavrete.

Je zakdzdno svarovat tlakové plynové ndadoby.

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

1.6 Ochrana proti urazu el. Proudem

} Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

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

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

Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal sou¢asné hordku nebo zemnich klesti a drzdku elektrody.

Okamzité preruste svarovdni, pokud mdte pocit zasazenielektrickym proudem.

Zapdlenioblouku astabiliza¢nizafizenije uréeno pro ruéni nebo mechanickéfizeni.

Prodlouzenim délky hotfdku &isvafovacich kabeld nad 8 m vzristd nebezpedidrazu elektrickym proudem.

|G

-

.7 Elektromagnetickd pole aruseni

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

» Tatoelektromagnetickd pole mohou plsobitnazdraviosob, kteréjsouvystavenyjejichdlouhodobému tGcinku (pfesné Gcinky
nejsoudosud zndamy).
» Elektromagnetickd pole mohou pUsobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdecnistimuldtory, pfistroje pro nedoslychavé.

Osoby s elektronickymi pfistroji(pace-maker) se musi poradits [ékafem pred pFiblizenim se ke svafovdani obloukem.

asifikace EMC vsouladus: EN 60974-10/A1:2015.

Tridy B Zarizenitfidy Bvyhovuje pozadavklm EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v prdmyslovémiobytném prostiedi
véetné obytnych lokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z verejné sité nizkého napéti.
Zafizeni tfidy A neni uréeno k uZziti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto
o lokalitdch mohou vznikat potiZe pfi zajistovdani elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v dasledku ruseni
Tridy A . ) e T ex gy X o o
vyzafovanéhonebosifeného povedeni.Vtéchtolokalitdéchmohouvznikat potize pfizajistovdnielektromagnetické
slucitelnostizafizenitfidy Av dusledku rusenivyzafovaného nebo sifeného po vedeni.

SEHC

Daliiinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACNI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.
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1.7.2 Instalace, pouzitia hodnoceni pracovniho mista

Toto zafizeni se vyrdbi v souladu s ustanovenimi normy EN 60974-10/A1:2015 a mad uréeni “TRIDY A”. Toto zafizeni musi byt
pouZivdno pouze k profesiondinim t€ellimv primyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd za pfipadné skody zplsobené timto
zafizenina okolnim prostfedi.

( \ Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouZiti zarizeni podle

’ﬁ-i] pokyna vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uzivatel md za povinnost tuto situaci vyfesit za

pomocitechnické asistence vyrobce.
N———

e )

(W) V kazdém pripadé musibytelektromagnetické rusenisnizeno na hranici, pfi které nepredstavuje zdroj probléma.
N———

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

F.' Pfed instalaci tohoto zafizeni musi uzZivatel zhodnotit eventudini problémy elektromagnetického charakteru, ke

N———

1.7.3 PoZadavky nasitovy pfivod (Viz technické udaje)

Vykonovd zafizeni mohou v dasledku velikosti primdarniho proudu odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napdjecisité. Proto u
nékterych typl zafizeni (viz. technické Udaje) mohou platit omezeni Ci specifické poZzadavky na pfipojeni s ohledem na
maximdlni povolenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na minimdlni kapacitu (Ssc) napdjeci v misté pripojeni do sité
verejné.V takovémto pripadé instalujici subjekt ¢i uzivatel zafizeni ruci, po pripadné konzultaci s provozovatelem této sité, ze
dané zafizeni mlze byt pfipojeno. V pfipadé interferenci mizZe byt nutné pfijmout dalsi opatfeni jako napfiklad filtrace
napdjenizesité.

Krométoho je potfeba zvdzit nutnost pouZitistinéného sitového kabelu.

Dalsiinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatfeni, tykajici se kabell

K'minimalizaci t¢inkd elektromagnetickych polidodrzujte ndsledujici pokyny:

« dle moznosti provedte svinutia zajisténizemniho a silového kabelu spole¢né.

* Jezakdzdno ovinovat kabely kolem vlastniho téla.

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

« kabely musibyt co nejkratsiamusibytumistény blizko sebe ana podlaze nebo v blizkosti trovné podlahy.

» Zafizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svafovaciplochy.

» kabely musibytdostatec¢né vzddlené od pripadnychjinych kabell.

1.7.5 Pospojeni

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

1.7.6 Uzemnénizpracovdvaného dilu

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

uzemnénizpracovdvaného dilu nezvysovalo nebezpecdiurazu pro uzivatele nebo nebezpecdiposkozeniostatnich elektrickych
zarizeni. DodrZujte ndrodni normy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplnkové stinéniostatnich kabell a zafizeni vyskytujici se v okoli mUzZe sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikacimizZe byt zvdZena moznost stinénicelého svafovaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP
IP23S

« Obalzamezujicipfistupu prstl knebezpecnym zZivym cdstem a proti praniku pevnych ¢dstic o priimeéru rovnajicim
senebovyssim 12,5 mm.

e Pl&stchranény pred destém o vertikdInim sklonu 60°.

¢ Obalchrdnény protiskodlivému ucinku vody, jakmile jsou pohybujici se ¢dsti stroje zastaveny.

1.9 Likvidace odpadu
Nelikvidujte elektrické pfistroje spole¢né s béznym odpadem!

E Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich ajejiimplementace ve
shodé s ndrodnimi zdkony, elektrickd zafizeni, kterd dosdhla konce Zivotnosti, musi byt shromazdovdna oddélené
a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stredisku. Vlastnik zafizeni se bude muset informovat u mistnich
orgdnlohlednéidentifikace autorizovanych sbérnych stfedisek. Tim, Ze budete dodrZovat smérnice pro zpracovdani
tohoto druhu opadu prispéjete k ochrané nejen zivotniho prostredi, ale také svého zdravi!

» Ohledné podrobnéjsichinformacisi prohlédnéte internetovou strdnku.
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2. INSTALACE
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Instalaci smiprovddét pouze kvalifikovani pracovnici povéfenivyrobcem.

Jste povinnipredinstalacizkontrolovat odpojenizdroje od hlavniho pfivodu.

Je zakdzdano sériové nebo paralelnipropojenigenerdtord.

2.1 ZpUsob zveddani, pfepravy a vykladdani

» Zarizenije opatfenodrzadlem, které usnadnuje manipulaci.

B

N

S

¢

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické Udaje.
Nepremistujte nebo nenechdvejte zafrizeni zavéseno nad osobaminebo predméty.
Dbejte, aby zafizeninebo jednotka nezfitila nebo nebyla silou poloZzena na zem.

rd

.2 Umisténi zafizeni

Dodrzujte ndsledujicipravidla:

Snadny pristup k ovldddnia zapojeni.

e Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

» Jezakdzdno umistovat dany systém na plochu se sklonem prevysujici 10%.
e Zafizenizapojte nasuchém, ¢istém avzdusném misté.

e Chrante zafizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pripojeni

e (IH (G B (£]

Zdrojje opatien kabelem pro pfipojenido napdjecisité.
Systém mUze byt napdjen:
« 400V tiifazovy

Funkce zafizenije zarucena pro napéti, které se pohybujivrozmezi +15% od nomindini hodnoty.

Zaucelemzamezeniskod nazdraviosob nebo nazafizenije trebazkontrolovatzvolené napétisité atavné pojistky
PRED zapojenim stroje na sit. Kromé toho je tfeba zajistit, aby byl kabel zapojen do zdsuvky opatfené zemnicim
kontaktem.

Zarizenije mozné napdjet pomocigenerdtoru proudu, pokud jednotkaje schopna zajistit stabilninapdjecinapétis
vychylkami £15% vzhledem k nomindInimu napéti oznaceném vyrobcem ve vsech provoznich podminkdch a pfFi
nejvyssim vykonu generdtoru. Obvykle doporucujeme pouziti jednotek o vykonu 2 krdat vyssim nez je vykon
svdreciho/fezaciho/ zafizeniujednofdzového provedenia 1.5 krat vyssim u tfifdzového. Doporucujemejednotky s
elektronickym fizenim.

Za ucelem ochrany uzivatell musi byt zafizeni sprdvnym zpUsobem uzemnéno. Sitovy kabel je opatifen vodic¢em
(zlutozelenym)prouzemnéni, ktery musibytnapojen nazdstrcku opatifenouzemnicimkontaktem. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouZivdn jako zivy vodic€. Zkontrolujte pfitomnost “uzemnéni” u pouzivaného zafizeni a
dobry stav zdsuvky sité. Montujte pouze zdstrcky, které byly homologovdny podle bezpeénostnich norem.

Elektrické pFipojeni musi byt realizovdno techniky, jejichZ profesiondlni profil odpovidd specifickym technickym a
odbornym poZadavkim, avsouladu se zdkony stdtu, ve kterém je zafizeniinstalovdno.
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2.4 Uvedenido provozu

CS 2.41 Zapojenipro svafovani MMA

@ Zapojeninaobrdzku zobrazuje svdarenis nepfimou polaritou.

Pro svarovdni's pfimou polaritou obratte zapojeni.

@ Konektorzemnicich klesti
@ Zdaporny pélvykonu(-)
@ Konektordrzdku elektrod
(#) Kladny pélvykonu (+)

14

»

PFipojte koncovku zemniho kabeludo zdporné zdsuvky(-) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych
rucicek tak, aby v§echny ¢dsti byly zajistény.

Pripojte koncovku kabelu drzdku elektrody do kladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru
hodinovychrucicek tak, aby vSsechny ¢dstibyly zajistény.

2.4.2 Zapojeni pro svarovani TIG

@ Konektorzemnicich klesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) PFipojkahofakuTIG

(4) Zasuvkahoraku

(5) Oviddacikabel hofdku
@ Konektor

@ Plynovd trubice hofdku

Zasouvacispojkaproplyn

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

Pripojte koncovku hofdku TIGdo zdporné zdsuvky zdroje. VloZte bajonetdo zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovychrucicek
tak, abyvsechny cdstibyly zajistény.

Pfipojte ovlddacikabel hofdku do pfripojovaciho konektoru.

Pripojte hadicku plynu hofdku do pfipojovacizdsuvky.

Napojte vratnou hadicichladiva pro hofdk (Cervend barva) na prislusnou armaturu/spojku (Cervend barva - symbol '@).
Napojte hadicis pfivodem chladiva horfdku (modry odstin) na pfislusnou armaturu/spojku (modrd barva /symbol @’).
Pfripojte hadiciplynu z plynové bomby na pfipojku plynu na zadni strané svérecky. Sefidte pritok plynu na hodnotu mezi 5 a
151/min.

12
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3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel

[s] FP 261
[ (5 @

(1) sitovykabel
UmozZnuje napdjet zafizeni napojenim do sité.
@ Vypinac

Slouzik ovldddnizapnutielektrického napdjeni zarizeni.
Mddvé polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

@ Pfipojka plynu
(4) PFipojenisignalu CAN-BUS (RC,RI...)

3.2 Panel se zasuvkami

-

(s
@@
@ 0 O,

@ Kladny pél vykonu (+)

Proces MMA: Pripojenielektrodovy hordk
ProcesTIG: Pripojenizemniciho kabelu

@ Zdaporny pélvykonu(-)
Proces MMA: Pfipojenizemniciho kabelu
ProcesTIG: Pripojenisvarovacipistole

@ Pfipojka plynu

@ Vstup signdlového kabelu (svafovaci pistole TIG)

13
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3.3 Celniovlddacipanel

s N

by voestalpine

béhlerwelding /

\ v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Omezeninapéti
UmoZnuje fizené omezeninapétinaprdzdno zdroje.

@ @ LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

@ @ LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

@ BBB 7- segmentovy displej

UmoZiuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametri béhem spusténi, nastaveni, nacteniproudu anapéti,
bé&hem svafovdnia iselné kdédy alarma.

@ Hlavninastavovaciprvek

Plynulé nastavenisvaiovaciho proudu.
UmoZiuje nastavenivybranych parametrt na grafu. Hodnota je zobrazend na displeji.
Umoznuje vstup do set-up, vybér a nastaveni parametra.

14
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@ @ Svarovaciproces

UmoZnuje vybér svarovaci metody.

VreZimu 2-takt stiskem tlacitka hofdkuzaéne proudit plynazapdlioblouk. Uvolnénim tlacitka
zacne proud klesat na nulovou hodnotu podle nastaveného ¢asu dobéhu. Po zhasnuti
oblouku probfhd dofuk plynu dle ¢asu dofuku.

@ 4 takt

Ve 4 taktnim rezimu prvnf stisk tlacitka hofdku spousti proudéni plynu s moznosti ru¢niho
predfuku. Uvolnénim aktivujeme napétia posuv drdtu. Ndsledujicim stisk a podrzenitlacitka
zastavidrdt a startuje koneény proces s dobéhem proudu do nuly. Konec¢né uvolnénitlacitka
ukonéiproudéniplynu.

@ @ Pribéh proudu

@ Konstantniproud
@ Pulsniproud
@ FastPulse
@ EasyArc

Svarovaciparametry

Grafna paneluumoznuje vybéra nastaveni svarovacich parametr.

I1 Svarovaciproud

Umoznuje prednastaveni svarovaciho proudu.
Nastaveniparametru Amper (A)

Minimum Maximum Prednastaveno

3A Imax 100 A

I,  Proudzakiadni

UmozZnuje nastavenizdkladniho proudu pro pulsni a stfedofrekvenénim pulsnirezim.
Nastavitelny parametrv:

Amper (A)

procentudiné (%)

Minimum Maximum Prednastaveno
3A Isald -

Minimum Maximum Prednastaveno
1% 100% 50%

15
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f Frekvence pulsu

Nastavenipulsnifrekvence.
Umoznuje dosazenilepsiho vysledku svarovdnina slabych materidlech a kvalitnéji odtavuijici se kapku.
Nastaveniparametru Hertz (Hz)

Minimum Maximum Prednastaveno
0.1Hz 2.5KHz vypnuto

td Dobéh proudu

Umoznuje nastavovat pozvolny pfechod mezi svarecim proudem a konecnym proudem.
Nastaveniparametru: sekundy (s).

Minimum Maximum Prednastaveno

0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto

pg Dofuk

Umoznuje regulaci privodu plynu na konci svarent.
Nastaveniparametru: sekundy (s).

Minimum Maximum Prednastaveno

0/vypnuto 999s 0/syn

4. POUZITI ZARIZENI

PFizapnutizafizeniprovede sériikontrol pro zajisténijeho sprdavné ¢innosti a také viech zafizeni, kterd jsou knému pfipojena.V
této fdzije uskutecnén také test plynu a provérenisprdavného pfipojeninadoddvku plynu.
Prectéte sicdst, Prednioviddaci panel“acdst, Nastaveni®.

5. SETUP

5.1 Volbu a nastaveni parametru

Umoznuje nastaveniasefizenicelé fady prfidavnych parametrd pro lepsia presnéjsi ovidddni svarovaciho zafizeni.

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

Pfistup k procesusetup

» Provddise stisknutim tlacitka rotacniho snimace nadobu 5 sekund.
» Nulauprostfed nadisplejise 7 segmenty potvrzuje Uspésny vstup

bohlervecns

Volba a sefizeni poZadovaného parametru

» Otdcejte enkodérem az do chvile, kdy se zobrazinumericky kéd vztahujicise k poZzadovanému parametru.

» Parametrjeidentifikovdnznakem ,.“ napravo od ¢isla.

» Stisknutitlacitkaenkoderuvtomto okamziku umoznizobrazeninastavené hodnoty pro zvoleny parametr ajeji sefizeni.
» Zobrazenipodnabidky parametruje potvrzeno zmizenim ,,.“ napravo od ¢isla

Vystup z nastaveni - set up

» Pokud chcete opustit sekci“nastaveni* znovu stisknéte enkodér.
» Pokud chcete ukoncit nastaveni-setup, nastavte parametr“0” (uloz a ukonci) a stisknéte tlacitko kédovaciho.

16
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5.1.1 Seznam parametri procesu set up (MMA)

n UloZavystup

'

204

UmozZnuje ulozitzmény avystoupitz procesu setup.

Reset

UmozZnuje znovu nastavitvsechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni(default).

Hot start-teply start

Umoznuje sefizenihodnoty hotstartvreZimu MMA.

UmozZnuje vice ¢iméné ,teply” start ve fazich zapalovdnioblouku a usnadnuje tak start stroje.

Basicky elektroda

Celulozovy elektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 500% 80% 0/vypnuto 500% 150%
CrNielektroda Proceselektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 500% 100% 0/vypnuto 500% 120%
Elektrodalitiny Rutilni elektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 500% 100% 0/vypnuto 500% 80%
Svarovaciproud

Umoznuje pfednastavenisvarfovaciho proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno
3A Imax 100 A
Arcforce

Umoznuje regulacihodnoty Arc force vrezimu MMA.
Umoznuje vétsici mensienergetickou dynamickou reakci pfi svafovdnia usnadnuje tak prdacisvdrece.
Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost prilepeni elektrody.

Basicky elektroda

Celulozovy elektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 500% 30% 0/vypnuto 500% 350%
CrNielektroda Proceselektroda

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

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

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 500% 70% 0/vypnuto 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Povolenizvolené V/I charakteristiky.

1=C Konstantni proud
Zkrdaceninebo prodlouZenioblouku bez vlivu na zadany svarovaci proud.
Doporuceno pro elektrodu: Basicky, Rutilovd, Kysely, Ocel, Litina

120 Nastaveni strmosti
Prodlouzenidélky oblouku sniZi svafovaci proud a naopak, v zdvislostina nastaveniod 1do 20 ampér navolt.
Doporuceno pro elektrodu: Celulézovd, Hlinik
P=C Konstantnivykon
Prodlouzenidélky oblouku sniZi svafovaci proud a naopak, podle vztahu: V-1=K
Doporuceno pro elektrodu: Celulézovd, Hlinik

17
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MMA synergie
Umoznuje nastavit tu nejlepsidynamiku oblouku volbou pouZitého typu elektrody.
Vybérspravné dynamiky oblouku Vadm umoznimaximdlné vyuzit potencidl aSiroké moznosti svarovaciho zdroje.

312

Zhdsecinapétioblouku

Umoznuje nastavithodnotu napéti, pfikterém je nucené zhasnut svarovacioblouk.

UmoZnuje tak Fidit tim nejlepsim zplsobem rizné provozni podminky, které mohou nastat.

' boéhlerweding

voestalpin

Hodnoty Funkci Prednastaveno

Standard (Basickda/Rutilovd) X
2 Celulézova -
3 Ocel -
4 Hlinik -
5 Litina -
@ Negarantujeme perfektnisvafitelnost elektrod.

Svaritelnost zdavisinajejich kvalité a skladovdani, na svarfovacich podminkdchidalsich vlivech

Ve fdazisvarovdninapfriklad nizkd hodnotazhdseciho napétioblouku umozZiuje kratsioblouk pfiodddlenielektrody
od svarence asnizuje tak rozstrik, spdleniny a oxidaci svarence.
Pokud pouzivate elektrody, které vyzadujivysoké napétidoporucujeme nastavit vysokou hranici, aby se zabrdnilo
hasnutioblouku behém svareni.

399

W Nikdy nenastavujte zhdsecinapétioblouku vyssineZ je napétigenerdtoru naprdzdno.

Basicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto Vmax 57.0V 0/vypnuto Vmax 70.0V

Rezdcirychlost
Nastavenisvarovacirychlosti.

Default cm/min: referencénirychlost pro ruénisvarovdni.

Syn: Sinergic hodnota.

Minimum Maximum Prednastaveno
Tcm/min 200cm/min 15 cm/min
500 | Nastavenistroje
Vybérzadaného grafického rozhrani.

Umoznuje pristup do vyssich Urovniset-up nastaveni.
Ctéte kapitolu "UzZivatelské rozhrani"

551

6
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Hodnoty Zvolend uroven
USER UzZivatel

SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock

Umoznuje uzamknout ovlddaci panel avloZit bezpecnostnikdd.
Ctéte kapitolu "Lock/unlock (Setup 551)".

Krok regulace

Umoznuje obsluze dle vliastnipotfeby upravit krok regulace.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1

Imax

1

Nastaveni minimdlnihodnoty externiho parametru CH1
Umoznuje nastaveniminimdlnihodnoty pro externi parametr CH1.

Nastaveni maximdlni hodnota externiho parametru CH1
Umoznuje nastaveni maximdlnihodnota pro externi parametr CH1.

Kalibrace odporu obvodu

Umoznuje kalibracizafizeni.
Ctéte kapitolu "Kalibrace odporu obvodu (set up 705)".

18
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SETUP

Typ opatfeni

UmozZnuje nastavit na displeji odecet svarovaciho napétinebo svarovaciho proudu.

Hodnoty | U.M. Prednastaveno Funkce zpétného voldni
A A X Mérfeny proud
\% \% - Cteninapéti

Méfeny proud

UmozZnuje zobrazenirediné hodnoty proudu.

Mérené napéti

UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty napéti.

Mérenitepelného pfikonu HI
UmozZnuje ¢teninamérené hodnoty tepelného pfikonu pfisvarovani.

DRAZKOVANI povoleni
Aktivace funkce ARC-AIR.

Hodnoty Prednastaveno | ARC-AIR
na . AKTIVNI
vypnuto X NEN{ AKTIVNi

TIGDCLIFT START povoleni

Aktivace nebo deaktivace funkce.

Hodnoty Prednastaveno | TIGDCLIFTSTART
na - AKTIVNI
vypnuto X NEN{ AKTIVNi

UloZavystup

1.2 Seznam parametri nastaveni (TIG)

UmozZnuje ulozitzmény avystoupitz procesu setup.

Reset

Umoznuje znovu nastavit viechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni(default).

Pfedfuk plynu

Umoznuje nastavit a sefidit pratok plynu pred zapdlenim oblouku.

Umoznuje naplnénihofdku plynem a pfipravu prostfedi pro svarovdni.

Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0.1s
Pocdatecniproud

Umoznuje nastavenistartovaciho proudu.
Umoznuje teplejsinebo chladnéjsisvarovacildzen dosazenou bezprostfedné po zapdlenioblouku.

Minimum

Maximum

Pfednastaveno

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1%

500%

50%

3A

Imax

Pocdtecniproud (%-A)
Umoznuje nastavenistartovaciho proudu.
Umoznuje teplejsinebo chladnéjsisvarovacildzen dosazenou bezprostfedné po zapdlenioblouku.

Hodnoty U.M. Prednastaveno | Funkcezpétného voldni
0 A - Soucasndregulace
1 % X Procentudlinidprava

Cas pocdtecniho proudu
Nastavenicasu, po ktery je udrzovdn pocdtecni proud.

Minimum

Maximum

Pfednastaveno

0/vypnuto

99.9s

0/vypnuto
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Ndbéh proudu
Umoznuje nastavovat pozvolny pfechod mezi poc¢dtec¢nim proudem a svdarecim proudem.
Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Svarovaciproud
UmozZnuje prednastavenisvarovaciho proudu.
Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Imax 100 A

ProudvreZimubilevel

Umoznuje nastavenidruhého prouduvreZzimu svarovdnibilevel - dvoji proud.
Prvnim stiskem tlacitka spoustime plyn, uvolnénim startuje svarovaci proces.
Pfiprvnimvyddnijerampaaz po aktudini,, |1

' bohlerweking

voestalpine

V prabéhu svafovanirychlym stiskem tlacitka hofdku pfechdzime na proudovou Grovén | 2 (nastavenou vsetupu).

MlaZeme tedy témito stisky pfechdzet mezi | 1“a, 12" libovolné.
Svarovdniukonéime delsim stiskem cca 2s tlacitka hofdku.

Opétplati, pokud tlacitko drZzime probihd nastaveny dobéh proudu a uvolnénim startuje dofuk plynu.

Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Imax - 1% 500% 50%
Proud vreZimu bilevel (%-A)
Umoznuje nastavenidruhého proudu v reZimu svarovdnibilevel - dvoji proud.
TIG bilevel (dvoji proud),pokud aktivujeme, nastavte 4-taktnirezim.
Hodnoty U.M. Prednastaveno | Funkcezpétného voldni
0 A - Soucasndregulace
1 % X Procentudliniprava
2 - - vypnuto
Proud zdkladni
Umoznuje nastavenizdkladniho proudu pro pulsniastifedofrekvenénim pulsnirezim.
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Isald - 1% 100% 50%
Proud zdkladni (%-A)
Umoznuje nastavenizdkladniho proudu pro pulsniastifedofrekvenénim pulsnirezim.
Hodnoty U.M. Prednastaveno | Funkce zpétného voldni
0 A - Soucasndregulace
1 % X Procentudlnidprava

Frekvence pulsu
Nastavenipulsnifrekvence.

Umoznuje dosazenilepsiho vysledku svafovdnina slabych materidlech a kvalitnéji odtavujici se kapku.

Prednastaveno
5Hz

Maximum
25Hz

Minimum
0.1Hz

Pulsni cyklus
Umoznuje nastavenipracovniho cyklu ve svafovacim pulsnim rezimu.
Horniproudje udrzovdn po kratsinebo delsi cas.

Prednastaveno
50%

Minimum Maximum

1% 99 %

Frekvence rychlého pulsu
Nastavenipulsnifrekvence.
Ziskdme ostrejsi, akéni a vice stabilnielektricky oblouk.

Prednastaveno
0.25KHz

Maximum
2.5KHz

Minimum
0.02 KHz
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15 Pulsnidobéh

UmozZnuje nastavenicasu dobéhu béhem pulsniho svafovdani.
Umoznuje mékky krok mezihornim a spodnim proudem s vice ¢i méné mékkym svarovacim obloukem.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0/vypnuto

100 %

0/vypnuto

16 | Dobéhproudu

UmozZnuje nastavovat pozvolny prechod mezisvdarecim proudem a konecnym proudem.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0/vypnuto

99.9s

0/vypnuto

Ji Koneény proud
Umoznuje regulacikonec¢ného proudu.

a

Minimum

Maximum

Pfednastaveno

Minimum

Maximum

Prednastaveno

3A

Imax

10A

1%

500 %

18 Konecny proud (%-A)

UmozZnujeregulac

ikonecného proudu.

19 | Caskoneéného proudu
Umoznuje nastavenicasu trvdnifindiniho (koneéného) proudu.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Dofuk
Umoznuje regulaci pfivodu plynu na konci svareni.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0.0s 99.9s syn

203 | Tigstart(HF)

Volba parametru, nastaveno HF START zapdlenioblouku.

Hodnoty Prednastaveno | Funkcezpétného voldni
na X HF START
vypnuto - LIFT START

204 | Bodové svafovani

UmozZnujereZim bodovdnis nastavenim ¢asu svarovdni.

Casovdnisvarovaciho procesu.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0/vypnuto

99.9s

0/vypnuto

205 | Restart

Nastavenifunkce restart.
Umoznuje aktivacifunkce restart. Provddi okamzité zhasnuti oblouku béhem dobéhu proudu nebo zpétny ndvrat
do svarovaciho cyklu.

Hodnoty Prednastaveno | Funkcezpétného voldni
0/vypnuto - vypnuto

1/on X na

2/0f1 - vypnuto

21

Hodnoty U.M. Prednastaveno | Funkce zpétného voldni
0 A X Soucasndregulace

1 % - Procentudlniprava
Prednastaveno | U.M. Funkce zpétného voldni

0 A Soucasndregulace
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@6 | Easyjoining-snadné spojeni
Zapdlenioblouku pfipulsnim proudu a nac¢asovdni funkce pred automatickym obnovenim prednastavenych
svarovacich podminek.

Umoznuje vyssirychlost a presnost béhem stehovdninadilech.

Maximum Prednastaveno

25.0s

Minimum
0.1s

0/vypnuto

208

Microtime spot welding
Umoznuje povoleniprocesu "microtime spotwelding".
Casovdnisvafovaciho procesu.

Maximum Prednastaveno

1.00s

Minimum
0.01s

0/vypnuto

Rezdcirychlost

Nastavenisvafovacirychlosti.

Default cm/min: referencnirychlost pro ruénisvarovdni.
Syn: Sinergic hodnota.

399

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

Vybérzddaného grafickéhorozhrani.
Umoznuje pFistup do vyssich Urovniset-up nastaveni.
Ctéte kapitolu "UZivatelské rozhrani"

Hodnoty Zvolend Uroven
USER Uzivatel

SERV Service

vaBW vaBW

551

Lock/unlock
Umoznuje uzamknout ovlddacipanel avlozZit bezpecnostnikaod.
Ctéte kapitolu "Lock/unlock (Setup 551)".

601

Krok regulace
Umoznuje obsluze dle vliastni potfeby upravit krokregulace.

Minimum Maximum Pfednastaveno

1 Imax 1

(=a]
()
NJ

Nastaveni minimdlnihodnoty externiho parametru CH1
Umoznuje nastaveniminimdlnihodnoty pro externi parametr CH1.

(=2}
(o)
wJ

Nastaveni maximdlnihodnota externiho parametru CH1
Umoznuje nastaveni maximdlnihodnota pro externi parametr CH1.

U/D hordk

UmoznujeFizeni /ovldddniexterniho parametru (U/D).

(=2}
(o)
(=2}

Hodnoty Prednastaveno | Funkce zpétného voldani
0/vypnuto - vypnuto
1/11 X Proud

<> - Vyvoldniprogramu
I
Kalibrace odporu obvodu

Umoznuje kalibraci zafizeni.
Ctéte kapitolu "Kalibrace odporu obvodu (set up 705)".

105

750 | Typ opatfeni
UmoZnuje nastavit na displeji odecet svafovaciho napétinebo svafovaciho proudu.
Hodnoty U.M. Prednastaveno | Funkcezpétného voldni
A A X MérFeny proud
\% \'% - Cteninapéti
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1 | Mé&Fenyproud
UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.

Mérené napéti
UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty napéti.

~N | N
| (WUl | |V
0| | N

Mérenitepelného pfikonu HI
Umoznuje ¢teninamérené hodnoty tepelného pfikonu pfisvarovani.

5.2 Specifické postupy pouziti parametru
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Umoznuje uzamknout ovlddacipanel avlozZitbezpecnostnikaod.
Volba parametru

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

bohlervedng

Nastavenihesla

» Nastaveniciselného kédu (hesla) otdéenim enkoderu.
» Potvrdte dany ukon stisknutim tlac¢itkarotac¢niho snimace.

» Pokud chcete ukoncit nastaveni - set up, nastavte parametr "0." (uloZ a ukonci) a
stisknéte tlacitko kédovaciho.

bohlervedng

Funkce panelu

[:g K provedenioperacinazamcéeném ovlddacim panelu se pouzivd specidlnipanel.

» Vstup do paneludocasné funkénosti (5minut) otd¢enim enkoderu avlozenim sprdavného hesla.

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotaéniho snimace.

» Definitivniodemceniovlddacihopanelu-vstupemdoset-up (dodrZzte predem danéinstrukce)avratte parametr551dostavu
“0”.

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotaéniho snimace.

» Pokud chcete ukoncitnastaveni-setup, nastavte parametr"0." (uloz a ukonci) astisknéte tlacitko kédovaciho.

5.2.2 Kalibrace odporu obvodu (set up 705)

Umoznuje provést kalibracigenerdtoru narezistor aktudlniho svarfovaciho obvodu.
Volba parametru

» Nastavte generdtordorezimu: MIG/MAG

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

» Vybérzdadaného prametru(705.).

» OdlozZte krytkukvuliodhalenikoncové ¢éstidrzdakutrysky svafovacipistole. (MIG/
MAG)

» Aktivaciregulace vybranych parametrl stiskem knofliku enkoderu.

bohler e
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Kalibrace

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

» Provedte kontakt podrZzenim podobuminimdlné 1s.

» Hodnota, zobrazend nadispleji, bude aktualizovdna po provedenikalibrace.

» Potvrdte dany Ukon stisknutim tlacitka rotaéniho snimace.

» Pokud chcete opustit sekci “nastaveni“ znovu stisknéte enkodér.

» Po dokonceni operace systém znovu zobrazi na displeji stranu pro pfistup k

behler - parametru.

» Pokud chcete ukoncit nastaveni - set up, nastavte parametr "0." (uloz a ukonci) a
stisknéte tlacitko kédovaciho.

6. UDRZBA

byt dobfe uzavieny a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv

( \ Zafizeni musibyt podrobeno bézné Udrzbé podle pokynd vyrobce. Veskerd vstupni a provozni dvifka a kryty musi
/ druhy Uprav.Zamezte hromadénikovového prachuv blizkosti Zeber vétrdninebo na nich.

( ° \ Pfipadnd udrzba musi byt provddéna kvalifikovanym persondlem. Zaruka ztrdci platnost v pfipadé opravy a
’m vymeény Cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provadét
opravyavyménydild.

A Pred jakymkoliv zdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od privodu elektrické energie!

6.1 Pravidelné kontroly generdtoru
6.1.1 Siisteem

Provedte ¢isténivnitfnich cdstipomocistlaéeného vzduchu o nizkém tlaku a mékkych §tétcd. Zkontrolujte elektrickd
zapojeniavsechny spojovacikabely.

6.1.2 Pfiudrzibé avyméné dild hotfdku, klesti na drZeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:
e )

E Zkontrolujte teplotu komponentl a ovérte, zda nejsou prehidté.

N———/
"0,
ﬂy PouzZivejte vzdy rukavice odpovidajici prislusné normé.
N————/
P

/ PouzZivejte vhodné kli¢e a ndfadi.

N————

6.2 Vastutus

Pokud nebude provddéna pravidelnd udrzba zafizeni, budou zruseny vsechny zdruky a vyrobce je v kazdém

[ =]
EN pripadé zbaven jakékoliv odpovédnosti. Vyrobce odmitd jakoukoliv odpovédnost v pfipadé, Ze obsluha nedodrzi
IEC uvedené pokyny. Pfijakékoliv pochybnostia/nebo problému se obratte na nejblizsiservisni stfedisko.

7. ALARM KODY

ALARM

A Zdasah alarmu nebo prekroceni kritického limitu z ddvodu vizudlni signalizace na ovladacim panelu a okamzité
zablokovdniukond svafovdni.

POZOR

& Prekrocenikritického limitu zpGsobi vizudlni signalizaci na ovlddacim termindlu, presto je viak moZné pokracovat
v ukonech svarovdni.

2%
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NiZe jsou uvedenyvsechny alarmy avsechny kritické limity, tykajici se zafizeni.

A PFilis vysokd teplota E A Prilis vysokd teplota t
EO1 EO2

A Nadproud Af A Nadproud vykonového modulu (Inverter) -"{
EO5 E10

( & 1 ( a Neplatny program )
Chyba komunikace (FP) -’I‘_ podkdéd chyby oznacuje ¢islo odstranéné 1—0
E13 E18.xx | |,
L ] Glohy )

A Chyba konfigurace zafizeni ? A Porucha paméti ﬂ
E19.1 L E20

A Ztratadat h A Porucha napdjenizafizeni *
E21 'i'} E40 ]]

A Chybichladicikapalina ‘ A Chyba systémové konfigurace (inverter) ,
E43 E99.2 -

A Chyba systémové konfigurace (FP) ' A Chyba systémové konfigurace (FP) '
E99.3 - E99.4 -

A Chyba systémové konfigurace (FP) ’ A Chyba systémové konfigurace ’
E99.5 - E99.6 -

A Chyba systémové konfigurace , A Porucha paméti ﬂ
E99.7 - E99.11

8. DIAGNOSTIKA A RESENi

Zatizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)

Pficina
» Zdasuvkaneninapdjenasitovym napétim.

» Vadnd zdstrcka, popf. napdjecikabel.

» PFerusend sitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Porucha elektroniky.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvari)
PFic¢ina
» Vadné tlacitko hofdku.

» PFistrojje pfehidty (signalizace teplotniochrany -
sviti Zlutd kontrolka).

» Nesprdvné zemnicipfipojeni.

» Sitové napétimimo dovoleny rozsah (sviti Zlutd
kontrolka).

Regeni

¥

Zkontrolujte adle potfeby opravte elektroinstalaci.

» Smiprovddét pouze kvalifikovany elektrikdr.

» Provedtevyménuvadnéhodilu.

»

¥

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Provedtevyménuvadnéhodilu.

»

¥

»

¥

»

¥

Regeni

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Provedtevyménuvadnéhodilu.
» Kontaktujte nejblizsiservisnistredisko, které provede opravu.

» Dfive neZ pfistrojvypnete pockejte az zchladne.

» Provedte Fddné uzemnénipfistroje.
» Prectétesikapitolu “Uvedenido provozu™”

» Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.
» Provedtefddné zapojenipfistroje.
» Ctéte kapitolu ,PFipojeni ™
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» Vadny stykac.

» Porucha elektroniky.

Nesprdvné napdjeni

Pric¢ina

Nesprdvnd volba metody svarovdni, popf. vadny
volic.

¥

Nesprdvné nastavené parametry systému, popt.
funkce.

Vadny potenciometr/enkodér pro nastaveni
svafrovaciho proudu.

Sitové napétimimo dovoleny rozsah.

Chybijednafdze.

Poruchaelektroniky.

Nestabilni oblouk
Pfic¢ina

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.
» PFitomnostvlhkostivochranném plynu.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

Nadmérny rozstfik
PFicina

» Nesprdavnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

» Nesprdvnddynamika oblouku.

» NesprdvnyreZim svarovdni.

Nedostatecny pravar/profez
Pricina
» NesprdvnyreZim svarovdni.
» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvnd elektroda.
» Nesprdvnd pfipravakoncu.

» Nesprdvné zemnici pripojeni.

» Svarované kusy jsou prilis velké.

Svarové vmésky
PFicina
» NeulplIné odstranénivméska.
» Nadmérny primérelektrody.

» Nesprdvnd pfipravakoncu.

oestalpin

| bohler weiding

» Provedtevyménuvadnéhodilu.
» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Regeni

» Zvolte sprdvnou metodu svarovaci.

¥

Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovdni.

x

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

x

Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

4

Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

v

¥

v

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

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

» Vzdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.
» Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

» Provedte dukladnou prohlidku systému systému svafovani.
» Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

» Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» Snizte svarovacinapéti.

» Snizte napétisvarovdni.

» Nastavte pratok vzduchu.
» Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

» ZvétSete hodnotuindukéniho obvodu.

» ZmensSete UheldrZzenihofdku.

Reseni

» Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.
» ZvétSete svarovaciproud.

» PouZijte elektrodu o mensim prdméru.

» ZvétSete otvor mezeru.

» Provedte fddné uzemnénipristroje.
» Prectéte sikapitolu“Uvedenido provozu™”

» ZvétSete svarovaciproud.

Reseni
» Zpracovdvané kusy pred svarovdni dokonale a presné oCistéte.
» PouZijte elektrodu o mensim prdméru.

» ZvétSete otvor mezeru.
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» Nesprdvny reZim svarovdni.

Vmeéstky wolframu

PFfic¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnd elektroda.

» Nesprdvnyrezim svarovdni.
Péry
Pfi¢ina

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem.

Slepeni
PFicina

» Nesprdvnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnyrezim svarovdni.
» Svafované kusy jsou prilis velké.
» Nesprdvnd dynamika oblouku.

Okraje
PFic¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdavnddélkaoblouku.
» Nesprdvny rezim svarovdni.

» Nedostate€nd ochranaochrannym plynem.

Oxidace

PFfic¢ina

» Nedostatec¢nd ochranaochrannym plynem.

Poréznost

Pfic¢ina

v

Na svarovanych kusech je mastnota, lak, rez Cijind
necistota.

¥

Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rezajind
necistota.

Pritomnost vihkosti ve svarovém materidlu.

Nesprdvnd délkaoblouku.

v

Pritomnost vihkostivochranném plynu.

» Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» PFisunujte pravidelné béhem viech fazi svarovdni.

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

» VZdy pouZivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
» Elektrodusprdvné naostrete.

» Zabrante kontaktu mezielektrodou a svarovacildzni.

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

Reseni
» ZvétSete vzddlenost mezielektrodou azpracovdavanym kusem.
Zvétsete svarovacinapéti.

¥

»

¥

Zvétsete svarovaciproud.

» ZvétSete svarovacinapéti.

¥

» ZvétSete Uheldrzenihordku.

¥

»

¥

Zvétsete svarovaciproud.

» ZvétSete svarovacinapéti.

¥

» ZvétSete hodnotuindukéniho obvodu.

¥

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

» Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdavanym kusem.
» Snizte svarovacinapéti.

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

» Pouzivejte plyny vhodné pro dané svarované materidly.

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

Reseni

» Zpracovdvané kusy pred svarovdnidokonale a presné ocistéte.

» Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
Udrzujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

¥

» VZdypouZivejte kvalitni materidl a vyrobky.
» Udrzujte svarovy materidlvidy vdokonalém stavu.

» ZmensSete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» Snizte svarovacinapéti.

» VZdy pouZivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
» VZdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

2]
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» Nedostatecnd ochranaochrannym plynem.

» Svarovdldzen tuhne prilisrychle.

Trhliny za tepla
Pricina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

Na svarovanych kusech je mastnota, lak, rez Cijind
necistota.

Na svarovém materidlu je mastnotaq, lak, rezajind
necistota.

Nesprdvny rezim svarovdni.

Svarované kusy se vyznacuji rdznymi(odlisnymi)
vlastnostmi.

Trhliny z vnitiniho pnuti
PFicina

» PFitomnostvlhkostive svarovém materidlu.

» Zvldstnigeometrie svarovaného spoje.

9. PROVOZNIi POKYNY

» Nastavte pratok vzduchu.

| bohler weicing

oestalpine

» Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.

» Bé&hem svarovdnisnizte feznourychlost.
» Pfedehfejte danékusy urcené ke svarovani.

» ZvétSete svarovaciproud.

Regeni

¥

¥

x

¥

spoje.

v

Reseni

Snizte napétisvarovdni.
Pouzijte elektrodu o mensim prameéru.

Zpracovdvané kusy pred svarovdni dokonale a presné ocistéte.
Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.
Udrzujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Provedte operace ve spradvném poradipro dany druh svafrovaného

Pred vlastnim svafovdnim naneste pastu.

» Vzdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.
» Udrzujte svarovy materidl vidy vdokonalém stavu.

» Predehfejte dané kusy urcéené ke svarfovdni.

» Provedte dodatecény ohrev.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruh svarovaného

spoje.

9.1 Svarovdnis obalenou elektrodou (MMA)

Pfipravandvarovych hran

Zaucelemdosazenikvalitnich svari doporucujeme vzdy pracovats ¢istymidily, zbavené oxidace, rzi ajinych nedistot.

Volba elektrody

Prameérelektrody zdvisina tloustce materidlu, na poloze, natypuspoje anatypustyénéspdry.

Elektrody o velkém priméru vyZzaduji vysoky proud s ndslednym vysokym pfivodem tepla pfi svafovdni.

Typ obalu Vlastnosti Pouziti
Rutilovy Snadné pouziti Vsechny polohy
Kysely Vysokd rychlost taveni Vodorovnd poloha
Basicky Mechanické viastnosti Vsechny polohy

Volba svafovaciho proudu

Rozsah svafovaciho proudu vztahujicise na pouzitou elektrodu je stanoven vyrobcem pfislusnych elektrod.

ZapnutiaudrZovdnioblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem §picky elektrody svarfovany dil, uréeny ke svafovdniazapojeny nazemnicikabel, jakmile

se oblouk zapdli, rychle vzdalte elektrodu do béZné svarovacivzddlenosti.

Zapdlenioblouku je obvykle usnadnéno pocdtecnimzvysenim prouduve srovndnis hodnotou zdkladniho svarovaciho proudu

(Hot Start).

Jakmile se vytvorielektricky oblouk,zacne se odtavovatstiednicdstelektrody ave formé kapekje prendsenanasvarovany kus.

Vnéjsiobal elektrody vyviji pfi hofeni ochranny plyn umoznuje vytvorenikvalitniho svaru.

Zaucelem zabrdnénizhasnutioblouku, zpisobeného kapkamiodtavovaného materidlu, které zkratuji elektrodu se svafovaci
laznidiky ndhodnému pfiblizeni, aktivuje se funkce pfechodného zvysenisvarovaciho proudu az do konce zkratu (Arc Force).
Pokud elektroda ztstane pfilepend na svafovaném dilu, sniZzi se na minimdlni hranici zkratovy proud (anti/sticking).
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Svafovdni

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

Odstranénistrusky
Svarovdnipomociobalovanych elektrod vyzaduje odstranovdnistrusky po kazdém prechodu svaru.
Odstranovdnije provadéno pomocimalého kladivka nebo pomocikartdce v pfipadé drolivého odpadu.

9.2 Svafovdani metodou TIG (plynulé svafovdni)

Popis

Princip svarovdaniTIG (TungstenInert Gas)je zaloZen na elektrickém oblouku, ktery se zapdlimezielektrodou s vysokym bodem
tdani(Cisty wolfram nebo slitinawolframu jehoz teplota tdnije priblizné 3370°C) a svarovanym dilem; atmosférainertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu ldzné.

Zaucelemzabrdnéninebezpeénychvméstklwolframuve spoji, elektroda se nesminikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
ztohoto dlvodu se pomocijednotky H.F. vytvafivyboj, ktery na ddlku zapaluje elektricky oblouk.

Existujeijiny zplsobzapdleniobloukusomezenymivméstky wolframu: startlift, ktery nevyuzivd vysoké frekvence, ale zahdjeni
zkratem pfinizkém proudu mezielektrodou a dilem; ve chvili, kde se elektroda zvedne, vznikne oblouk a proud se plynule zvysi
azdo nastavené hodnoty svarovaciho proudu.

Za Ucelem zlepseni kvality konecné ¢dsti svarového spoje, je dlleZité pfesné kontrolovat dobéh svafovaciho proudu a ddle je
nutné, aby plyn proudil na svarovacilazen jesté nékolik sekund po zhasnuti oblouku.

Vmnoha provoznich podminkdchje uzite¢né mitk dispozici 2 svareciproudy asnadno prechdzet zjednohonadruhy (BILEVEL).

Polarita svarovani

( ) D.C.S.P.(DirectCurrent Straight Polarity)

O] Jetonejcastéjipouzivand polarita (pfimd polarita), umoziuje omezené opotiebenielektrody
U, 1 (1), jelikoZ 70% tepla se koncentruje na anodé (dil).
1

Dosazenéldznéjsou uzké ahluboké s vysokourychlostiposuvuandslednym nizkym privodem
tepla.

g [\
J

g I\

"

-

1 D.C.R.P.(DirectCurrent Reverse Polarity)

Je to nepfimd polarita a umozZnuje svafovdni slitin s vrstvou Zdruvzdorného oxidu s teplotou
tanivyssinezZje teplota tdnikovu.

Nenimozné pouZivat vysoky proud, protoze by vyvolal zvysené opotfebenielektrody.

w |

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

T D.CSP Pouziti pulznihojednosmérného prouduumoznuje lepsikontrolu svafovacildzné ve zvldstnich
pracovnich podminkdch.

s Svarovacildzen je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib) udrZuje oblouk

AN zapdleny;to usnadnuje svarovdnitenkych tlousték somezenoudeformaci, lepsim tvarovacim
R faktorem adiky tomuimensim nebezpecimtrhlin zatepla a porozity.
T ' Zvysenimkmitoctu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, koncentrovanéjsiho astabilnéjsiho

D.C.S.P~PULSED

oblouku avyssikvality svarovdnitenkych tlousték.
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Parametry svarovdniTIG
Proces TIG je velmi Ucinny pfi svafovdni jak uhlikovych oceli tak legovanych oceli, pro prvni svdr na trubkdch a pro svdry, které

CS

musi mitoptimdlni esteticky vzhled.
VyZaduje pfimou polaritu (D.C.S.P.).

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

Volba a pfiprava elektrody

Doporucujeme pouzitwolframové elektrody s pfimési (2% thoria-Cervené zabarveni) nebo elektrodys ceriemnebolanthanem
ondsledujicich prdmérech:

.

Pfidavny materidl

Rozsah proudu Elektroda
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 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°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektrodamusibytzahrocenazplisobem oznaéenym na obrdzku.
><§x

Mechanické vlastnostidrdtd pfidavného materidlu musi byt srovnatelné s viastnostmi zdkladniho materidlu.

Nedoporucujeme pouziti pdskl ziskanych ze zakladniho materidlu, mohly by obsahovat necistoty zplsobené opracovdnim,

které by mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn

Je prakticky vZzdy pouZivdn isty argon (99.99%).

Rozsah proudu Plyn

(DC-) (DC+) (AC) Tryska Pratok

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 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
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické viastnosti

TERRANX270TLH
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Zpozdénd napdjecitavnd pojistka
Druh komunikace

Maximdlni pfikon

Maximdlni pfikon

Pfikon v neaktivnim stavu

Uginik (PF)

U&innost ()

Cos @

Maximdlni pfikonvrezimu l[Tmax
Efektivnihodnota proudu |1eff
Proudovyrozsah
Napétinaprdzdno Uo (MMA)
Napétinaprdzdno Uo (TIG LIFT)
Napétinaprdzdno Uo (TIG HF)
Spickové napétiUp

*Toto zarizeniodpovidd EN /IEC 61000-3-11.

3x400 (£15%)
16
DIGITAL
14
9.72
33
0.70
85
0.99
20.2
12.8
3-270
70
30
70
11.8

CS

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc
Vdc
kV

*Toto zarizeninenivsouladu s normou EN /IEC 61000-3-12. Pripojeni zafizeni do béZné (domovni) sité nn je na vyluc¢nou
odpovédnostuZivatele nebo osoby instalujici toto zarizeni. MoZnost pripojenije treba konzultovat s rozvodnymi zdvody nebo
sprdvcem rozvodné sité. (Ctéte kapitolu " Elektromagnetickd pole aruseni" - " Klasifikace zarizeni podle elektromagnetické

slucitelnostiEMCvsouladus EN 60974-10/A1:2015").

Zatézovatel

TERRANX270TLH
Zatézovatel MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel MMA (25°C)
(X=100%)

Zatézovatel TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel TIG(25°C)
(X=100%)

FyzikdInivlastnosti

TERRANX270TLH

Stupen krytiIP
Tfidaizolace
Rozmeéry (dxsxv)
Hmotnost

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel

Vyrobninormy

3x400

270
255
240

270

270
250

270

IP23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

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

3

U.M.

>

U.M.
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1. IDENTIFIKACNI STITEK

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRANX 270 TLH N°

==&

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 11.8 kV
“. ——— 3A/10.0V - 270A/20.8V
X (40°c) 60% 100%
IE Uo 12 270A 250A
70V U2 20.8v 20.0v
[ ] 3A/20.0V - 270A/30.8V
L T T [ Xaoeq) 40% 60% 100%
El Uo 12 270A 255A 240A
Jov U2 30.8v 30,2V 29.6V
-
2”60 s u 400V hmax  20.2A het  12.8A
UK
P 238 C€ B8 [
MADE
IN
ITALY E
==

12. VYZNAM IDENTIFIKACNIH
(T A 1

1

2

A HWN

12

16

17

13

15A

16A

17A

14

15B

16B

17B

o N O~ U1

11

12

15

16

17

13

15A

16A

17A

14

15B

16B

17B

11

18

19

20

2

12

22

ce

UK
cA

EAL

13
14

\

MADE
IN
ITALY

H

15
16
17

CE

EAC
UKCA

Prohldsenioshodé EU
Prohldsenioshodé EAC
Prohldsenioshodé UKCA

15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

O STITKU GENERATORU

Vyrobniznacka
Jménoaadresavyrobce

Typ zafizeni

Vyrobnicislo

XAXXXXXXXXXXX Rok vyroby

Symbol typu svdrecky

Odkaz navyrobninormy

Symbol svafovaciho procesu

Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v prostredi se
zvySenym nebezpecim Urazu elektrickym proudem
Symbol svafovaciho proudu
Napétinaprdzdno

Rozsah minimdlniho a maximdlniho svdfeciho proudu a
odpoviddjiciho napéti prizatézi

Symbol zatéZovatele

Symbol svdareciho proudu

Symbol svdreciho napéti

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele
Hodnotyjmenovitého svdareciho proudu
Hodnoty jmenovitého svareciho proudu
Hodnoty jmenovitého svdreciho proudu
Hodnotyjmenovitého napéti pfizdtézi
Hodnoty jmenovitého napéti pfizatézi
Hodnotyjmenovitého napéti pfizdtézi
Symbol pro napdjeni

Napdjecinapéti

Maximdlnijmenovity napdjeciproud
Maximdlnia¢inny napdjeci proud
Stupen kryti

Jmenovité Spickové napéti
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DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Budowniczy
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
ViaPalladio, 19 - 350192 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.oestalpine.com/welding

deklaruje naswojgwytqgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujqcy produkt:
TERRANX270TLH 55.17.010

ktérych dotyczy ta deklaracjasgzgodne 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 nastepujgce zharmonizowane normy:

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

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

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

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Ll ()

1 7N
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

33



PL

 bohlerwesns
SPIS TRESCI
T UWAGA ....coiiitnnnnntiicccsssssssnssstssccsssssssasssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsasssssssssss 35
T.T STOTOWISKO PIOCY verrveereeeereeeeeeeeeeseseeeeseaeseseseseesessaesessesessaesssssesessesssesessasessesessaeesessessasessasessasessasssssesessasssssssssasessasssees 35
1.2 Ochrona UzytkoOWNIKA I INNYCN OSOD ...ttt ettt eb e e saebe st ess e e ss e aseseasesesessesenens 35
1.3 Ochrona przed OPArAMI | GAZAM it rieieiieiereeeieietereerteteseetstesesesessesesesessssesesasesesesassssesesassssssesesesssssesesssssesassses 36
1.4 Zopobiegonie POZATOM T WYDUCNOM ettt et bbbt b s s e s sans 36
1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy Z BULIAMIi Z GAZEM ...ttt sess e b ssesesens 37
1.6 Ochrona przed porazZeni€m EIEKEIYCZNYM ..o ettt es e re e st s s s s esessesesseseasessesessesensesenses 37
1.7 Pola elektromagnetyCZNe | ZAKIOCENIG . ..ccieieeeieereeeetete ettt s e e s st sssseseseseasesesasnaes 37
T.8 STOPIEN OCNIONY P ottt ettt ettt ss et e b et e st e b et e sa b e sasbesaebessebessebessesanseseasesessesssesens 38
7LD UNIESZKOANWIANIE ittt ettt s se b se s esebesebebesesesesasebebesasesesesesasesesebesesesesasasas 38
2. INSTALAGCUAL......ccoirrrrnnneetteccccsssssnnsassescesssssonsassssscsssssssssasssssssssssssssnsssssssssssssssnasssssssssssssssanssssessssssssnns 39
2.1 Podnoszenie, tranSPOrt i FOZIAAUNEK ...ttt ettt et ss et e b b se b esa s esaeaessesensens 39
2.2 LOKOIIZACIA SYSTEIMU ettt ettt ettt ee s e b e s ese s b e s ebe s e s essessasesssessebessesessebessesesseseesessesessesessesessesensens 39
2.3 POOIGCZANIE ettt ettt ettt et e e st ess e s e s s e b ensebens et enses e s ess s ess et ens et ens et eas et ensessasessesesseseneeaeneerensene 39
2.4 PrzygOTOWANIE O UZYCIQ ciuiiiiieririeesieeeieesteeetesesestesesseassessssessssessesessesessesessesassessssessesessesessesessesessessssassssassssessesensns 40
3. PREZENTACUA SYSTEMU ..uuuueeiiiiiiiiiinnssnnnsiiiccssssssssssssssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssasssss 41
BT PONEILYINY ettt ettt ettt s et et se s e b e s e s e e b e b e s e s e s e b et e se st et e s e ae s s b ebesaa st besean s besese et seseseansesans 47
3.2 PONEI ZEQCZY ettt ettt bbbttt ess st e bessab e s et e beasas et ebessas b ebessas b et eseasesebebeasantetns 47
3.3 Przedni DANE] STEMUJQCY cuviuiereiereiereieteteeiteere ettt esee et s etessese s esssseseesessebessesessesessesessesessesssessesessesensesensesensesenseses 42
4. UZYTKOWANIE SPRZETU aceeiiiiiiiinnrnnnnsesieccssssssnnsssssessssssssssssssassssssssssnssssssssssssssssasssssssssssssnsasssssssssss 44
5. TRYB INSTALAGCYU ....ciieeerrrrcnnnneeeeeccccssssnnsesseccessssssnsasssssesssssssssnsssssssssssssssnasssssssssssssssansassssssssssssnnansass 44
5.7 Regulacje i UStAWIANIE DAMAMETIOW....ciiiirieieriererieteeieteiereeereteresteseesesessessesessesesesessesessesessesessessssessssessesessesessesenseses 44
5.2 Szczegdlne procedury UZYyWaNiA PATAMEIIOW ...c.ccieieueeeirierereeriesereseessesesesessesesesssssesessssssesessssssesessssssesesesssssesens 57
6. KONSERWARGUA ...oueeeeeeetececcnrcnnnsatteccessssssnnsssssssessssssnsssssssssssssssnsasssssssssssssssassssssssssssssnnasssssssssssssnnansans 52
6.1 Zrodto prgdu nalezy regularnie poddawad nastepujgcym czynnosciom konserwacyjnym ... 52
6.2 RESPDONSADIIAGAE e ittt ettt s et bese b ess e b ess et ess et assesessesesseseesessesessesensesensesensesensesen 52
7. KODY ALARMOW .....curureererenessnsensessessessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassassssssssssssssssssssssssssssassasses 53
8. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW ....uueerececrerernnenesesessssssssesessssssssssessssssssssesssssssans 53
9. INSTRUKCJA DLA OPERATORA .....coiitrnnnentiiccssssssssssssssscssssssssssssssscsssssossssssssssssssssssssssssssssssssssssasssss 57
9.1 Spawanie elektrodq OTUIONG (MMA) ... ettt s e s sess et essese s ess s ess et essesessenesserensens 57
9.2 Spawani€ TIG (FUKIEM CIGGIYMN) ettt ettt ettt s bbb be e s st beseas s esesesnanesesans 57
10, DANE TECHNICZINE ...cuuuteeeiiicesssssssanssssccsssssssssssssssscsssssssssssssssssssssossssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssss 60
11. TABLICZKA ZNAMIONOWA .....ceeitiiiccsisssssnssstssccssssssssssssssscsssssossssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssss 61
12. OPIS TABLICZKI ZNAMIONOWEJ ZRODtA PRADU ....ccueeeeeeeeeeeneeeaeeesssssssssssssssssssssssssssssssssssasases 61
13. SCHEMAT POLACZEN ......................................................................................... 361
A, ZEACTZA ..ooorrreeniiiccssiscsssnessieccssssssssssssssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssss 362
15. LISTA CZESCI ZAMIENNYCH....iiirrnnneiiieccssssssnnsssesecsssssosssasssssssssssssssnssssssssssssssssassasssssssssssensassans 363

SYMBOLE

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

Wazne zalecenia, ktérych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do obrazen ciatalub uszkodzenia urzqgdzenia.

Uwagioznaczone tym symbolem majg charakter technicznyistuzq utatwieniu pracy zurzqdzeniem.
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Przed przystgpieniem do eksploatacjiurzqgdzenianalezy sie doktadnie zapoznad z zawartosciqg niniejszejinstrukcji.
Nie wolnowykonywadé zadnych modyfikacjianiczynnoscikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji. Producent nie
odpowiadazaobrazeniaciataorazuszkodzeniaurzqgdzeniawynikte z nieznajomosciinstrukcjilub niezastosowania
siedozawartychwniejzalecen.

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

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. zastrzegasobieprawodowprowadzaniazmianwinstrukgibez
uprzedzenia.Wszelkie prawa dotyczgce ttumaczenia oraz reprodukcji czesciowej lub w catosci (w tym kopii
kserograficznych, filmowych lub mikrofilmowych) sq zastrzezone i jakakolwiek reprodukcja jest zabroniona bez
wyraznej pisemnej zgody voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

Zalecenia zawarte wtymrozdziale majq charakter kluczowy dla waznosci gwarancji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosciza skutkiich nieprzestrzegania.

Wszystkie osoby, zajmujqce sie uruchomieniem, obstugq, konserwacjqg i utrzymywaniem sprawnosci technicznej
urzqdzenia, muszg

« posiadac¢ odpowiednie kwalifikacje,

» posiada¢ wiedze natematspawania

« zapoznadésie z niniejszginstrukcjg obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

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

1.1 Srodowisko 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 migdzynarodowymi
zaleceniami odnos$nie bezpieczenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od jawnie deklarowanego przez
producentajest niedopuszczalne ispowoduje zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

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

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

Urzgdzenia niewolnouzywaé dorozmrazania rur.
Urzgdzenianie nalezy uzywa¢ do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzgdzenianie nalezy uzywa¢ do awaryjnego rozruchu silnikéw.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

Processpawaniawiqze sie zpromieniowaniem, hatasem, wysokqgtemperaturq oraz oparamigazowymi. Stanowisko
pracy spawania nalezy otoczyé ognioodporng zastong, chronigcq otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami i
gorgcymi odpryskami. Osoby znajdujqgce sie w poblizu nalezy poinstruowad, by nie patrzyty bezposrednio na tuk
aninarozgrzany metalizaopatrzyty siew odpowiedniq ochrone oczu.

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskrami oraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze mie¢. Uzywane
ubranie powinno zakrywaé cate ciato i musiby¢:

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqgce prgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

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

Maska spawalnicza powinna mieé ostony boczne orazfiltro odpowiednim stopniuochrony oczu(conajmniejNR10).

Nalezy zawsze mie¢ na sobie okulary ochronne z ostonami bocznymi, zwtaszcza podczas recznego lub
mechanicznego usuwania zuzlu spawania.
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(/) Nie wolno korzystac zsoczewek kontaktowych!

W razie osiggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzystaé¢ ze stuchawek
ochronnych. Jeéli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczyé bezpieczng odlegtosé od
stanowiska pracyinakazaé osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszej korzystanie ze stuchawek ochronnych.

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

powazne oparzenia.Powyzszych zalecen nalezy réwniez przestrzegad podczas obrébki materiatu po spawaniu ze

! Nie wolno dotykaé¢ materiatu, ktéry przed chwilg byt spawany, gdyz jego wysoka temperatura moze spowodowaé
wzgledu na mozliwo$¢ odpadania zuzlu od gorgcych elementéw.

:‘Z A :& Przed przystgpieniem do eksploatacji lub konserwacji uchwytu nalezy sie upewnié, ze jest on zimny.

(XX}
aese Przed odtqczeniem przewodoéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest wytqczony. W
przeciwnymrazie z przewoddw mégtby sie wylaé¢ gorgcy ptyn, grozqcy poparzeniem.

——

=

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

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

1.3 Ochrona przed oparamiigazami

Powstajgce w czasie spawania gazy, oparyipyty mogq stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia.
Opary spawalnicze mogqw niektérych przypadkach byé rakotwércze i stanowié¢ zagrozenie dla kobietw cigzy.

e Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

* Zapewni¢ odpowiedniqgwentylacje stanowiska pracy (naturalng lubwymuszong).

* Wsrodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniegorespiratora.

¢ Podczasspawaniaw matym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé pomocnik stojgcy poza pomieszczeniem.

* Niewolnouzywa¢tlenudo wentylacji.

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

e llo$¢ i szkodliwo$é oparéw zalezy od rodzaju materiatu spawanego, rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz rodzajéw
substancji uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzegad zalecen producenta oraz
zalecen zawartych wdanych technicznych.

¢ Niewolnospawadw poblizu stanowisk, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub malowanie.

e Butlezgazemnalezy umieszczaé¢ nazewngtrz lubw miejscuzdobrg wentylacjqg.

1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem spawaniawiqgze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lubwybuchu.

* Upewniésie, 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.

Iskryigorgce odpryskimogqgbycrozsiewane nadosé¢ duzqodlegtosciprzedostawad sie nawet przezniewielkie otwory. Nalezy

zwréci¢ szczegdlng uwage nabezpieczenstwo ludziiotoczenia.

* Niewolno spawad pojemnikéw znajdujqcych sie pod cisnieniem, anitezwich poblizu.

* Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw ani rur. Szczegdlng ostroznosé nalezy zachowaé podczas spawania rur lub
pojemnikdw, nawet jedlisq one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazéw, paliw, olejéw i
innych materiatéw mogg spowodowac¢ wybuch.

* Niewolnospawad¢w miejscach, gdzie wystepujqgtatwopalne opary, gazy lub pyty.

e Po zakonczeniu spawania upewnic¢ sie, Zze nie ma mozliwosci przypadkowego zetkniecia elementéw obwodu spawania z
elementamiuziemionymi.

* Wpoblizustanowiska pracy powinnasie znajdowa¢ gasnica lub koc gasniczy.

36



—~— UWAGA

| bohlervesns
1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

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

Butle nalezy bezpiecznie zamocowac do $ciany lub stojaka w pozycji pionowej w taki sposdb, by nie mogty sie przewrdécié ani
uderza¢oinne przedmioty.

Na czastransportu, przygotowania do pracyikazdorazowo po zakohczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawér butli.

Nie nalezy naraza¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagtezmiany temperaturanizbytniskie lubwysokie temperatury.
Nie wystawia¢ butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

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

Trzymadé butle zdala od obwodu spawaniaiobwodéw elektrycznychw ogdle.

Odkrecajgc zawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakonhczeniu spawania zakrecié¢ zawér butli.

Nie wolno spawaé butli zawierajgcej sprezony gaz.

Nie wolno podtqczad butli ze sprezonym powietrzem bezposrednio do urzqgdzenia. Cisnienie moze przekroczy¢ mozliwosci
wbudowanego reduktoraispowodowacéjegorozsadzenie.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

} Porazenie elektryczne stanowizagrozeniedlazycia.

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

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

Nie wolno jednoczesnie dotykaé dwdch uchwytéw spawalniczych.

W razie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwaé spawanie.

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

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

|G

1.7 Pola elektromagnetyczneizaktécenia

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

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

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

<

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

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

UrzgdzeniaKlasy Aniesqprzeznaczone do uzytkuw srodowiskach domowych, wktérych zasilanie jest pobierane z
Klasy A publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogq wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnosci elektromagnetycznej urzqdzen Klasy A. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogq wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnoscielektromagnetycznejurzgdzen Klasy A.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.

U
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1.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocena otoczenia

Urzgdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniamiujednoliconejnormy EN 60974-10/A1:2015 i posiada oznaczenie Klasy

A. Urzgdzenie jest przeznaczone wytqgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi

odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte zuzytkowania systemuw warunkach domowych.

=\ Przyjmuje sie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on odpowiedzialnos¢ za

’ﬁ-i] instalacje i eksploatacje urzqdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktéoceh
elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania problemu z ewentualng pomocq techniczng

“—— producenta.
T O
(W) Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszg zostac zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia

pracy.
——

elektromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczenstwa oséb
znajdujgcych siew poblizu, np. oséb korzystajgcych zrozrusznikéw serca czy aparatdéw stuchowych.

F.' Przed przystgpieniem do instalacji uzytkownik powinien dokonaé¢ oceny potencjalnych probleméw

N————

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

Ze wzgledu na znaczny pobér prqdu z sieci zasilajgcej, urzgdzenia o duzej mocy mogqg negatywnie wptywad na parametry
energii dostarczanej z sieci. W przypadku niektérych typdw urzqgdzen 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 sprawdzié, czy podtqczenie urzgdzenia jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujgc sie z
operatorem sieci energetycznej. W razie wystgpienia zaktdcen konieczne moze by¢ zastosowanie dodatkowych srodkdw, jak
np. filtrowanie prqgdu zasilania.

Nalezyréwniez rozwazy¢ mozliwos¢ ekranowania przewodu zasilajgcego.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: DANE TECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznosci dotyczqce przewodéw

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

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

« Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

e 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 podtozulub jak najblizejjego powierzchni.

e Umiesci¢ system mozliwie najdalejod stanowiska spawania.

* Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw

Nalezy wzigé pod uwage uziemienie wszystkich metalowych elementéw wchodzgcych w sktad instalacji spawalniczej i
znajdujgcych sie w poblizu. Potgczenie wyréwnujgce potencjaty musi byé¢ wykonane zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.
1.7.6 Uziemienie materiatu spawanego

Jedlimateriatspawany nie jest uziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwalub zpowodu jegorozmiaréw czy pozycji, uziemienie go

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

1.7.7 Ekranowanie

Wybidrcze ekranowanie przewoddw i urzgdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktdcen.
W niektérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacji spawalniczej.

1.8 Stopien ochrony IP
IP23S

« Obudowa uniemozliwia dostep do niebezpiecznych elementéw za pomocq palcéw oraz dostep przedmiotéw o
Srednicy wiekszejlubréwnej 12,5 mm

« Obudowa odpornanadziatanie deszczu padajgcego pod kgtem wiekszym niz 60°.

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

1.9 Unieszkodliwianie
Zuzytychurzgdzenh elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymiodpadami!

ﬁ Zgodnie z unijng dyrektywg 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz z
wdrazajgcymi jg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonczyt sie, nalezy poddaé
selektywnej zbidérce i przekaza¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbidrki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujgc sie do przepiséow
Dyrektywy Europejskiejchronisz sSrodowisko naturalneizdrowie innych oséb!

» W celuuzyskania dodatkowych informacjizapoznad sie ze stronq.
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2. INSTALACJA
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Instalacji powinien dokonywadé wytgcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

Podczasinstalacjinalezy sie upewnié, ze zrédto prgdu jest odtgczone od zasilania.

tqgczenie zrodet prgdu (zaréwno szeregowo, jakiréwnolegle) jest surowo wzbronione.

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

» Urzgdzeniejestwyposazonew uchwytdorecznego przemieszczania.

Nalezy zawsze pamietac o znacznej masie urzqgdzenia (patrz: Dane techniczne).
Nie wolno przemieszczad zawieszonego tadunku ponad ludZmiczy przedmiotami.
Nie wolno upuszczaé¢ urzqgdzenia aninaraza¢ go na dziatanie nadmiernych sit.

kalizacja systemu

Nalezy postepowad zgodnie z nastepujgcymi zaleceniami:

e Zapewnic¢tatwy dostep dowszystkich paneliiztqczy urzqdzenia.

* Nieumieszczad¢ urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

* Niewolno ustawia¢ urzqgdzenia na podtozu nachylonym bardziej niz 10%.
e Urzgdzenie nalezy podtgcza¢w miejscu suchym, czystymiprzewiewnym.
e Chroni¢ przed zacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

2.3 Podtqgczanie

2 (I (S (£

Zrédto prgdu jest dostarczane wraz z przewodem zasilajgcym.
Urzqgdzenie moze pracowad z nastepujgcymirodzajamizasilania:
e 3-fazowym400V

Pracaurzgdzeniajest objeta gwarancjgzramach wahan napiecia do +15% wzgledem wartosci nominalne;j.

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

Urzqgdzenie moze by¢ zasilane z agregatu prgdotwdérczego pod warunkiem, ze zapewnia on stabilne napiecie
zasilajgce w zakresie +15% napiecia deklarowanego przez producenta, w kazdych warunkach pracy i przy
maksymalnejmocy zrédta prqgdu. Zaleca sie korzystanie z agregatéw o mocy dwukrotnie wiekszej od mocy zrédta
prqdu (dla zasilania jednofazowego) lub 1,5 raza wiekszej (dla zasilania tréjfazowego). Zaleca sie korzystanie z
agregatéw sterowanych elektronicznie.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikéw konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu. Przewdd
zasilajgcy wyposazony jest w zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérg nalezy podtgczy¢ do styku uziemienia na
wtyczce. NIEWOLNO podtgczad zyty z6tto-zielonejdoinnych stykdw elektrycznych. Przed wtgczeniem urzqgdzenia
upewnicsie, zeinstalacjaelektrycznana stanowisku pracy jest uziemiona, a gniazdka sieciowe sqw dobrym stanie.
Dozwolone jest wytgcznie korzystanie z atestowanych wtyczek, zgodnych znormamibezpieczenstwa.

Podtgczenia systemu moze dokonywaé¢ wytgcznie wykwalifikowany elektryk, zachowujgc zgodnos$é¢ z
obowigzujgcymiprzepisamiinormamibezpieczenstwa.
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2.4 Przygotowanie do uzycia

2.4.1 Podtgczeniadla spawania MMA

@ Pokazany sposéb podtgczenia daje biegunowos¢ ujemng.

Aby uzyska¢ biegunowo$¢ dodatnig nalezy przewody podtqczyé odwrotnie.

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

@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

» Podtgczyé zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) zrédta prgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem

wskazéwek zegara azdo bezpiecznego zablokowania.

» Podtgczyé uchwyt elektrody do gniazda dodatniego (+) zrédta prqgdu. Wcisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem

wskazéwek zegara azdo bezpiecznego zablokowania.

2.4.2 Podtgczeniadlaspawania TIG

@ Ztqcze zacisku masowego
@ Dodatnie przytqcze mocy (+)
(3) ztqcze uchwytu TIG

@ Gniazdo palnika

@ Kabel sygnatowy uchwytu

@ Ztqcze

@ Ruragazowado palnika

Przytqcze gazu

y,

v

v

v v v

v

v

Podtqgczy¢ zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) Zrédta prqgdu. Wcisnqé wtyczke i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.

Podtgczyé ztgcze uchwytu TIGdo gniazdauchwytu zrédta prgdu. Weisngé wtyczke i przekreci¢ zgodnie zruchem wskazéwek
zegara azdo bezpiecznego zablokowania.

Podtgcz kabel sygnatowy uchwytu do odpowiedniego ztqcza.

Podtgcz przewdd gazowy uchwytu do odpowiedniego ztqcza.

Podtgczyé przewdd powrotny ptynu chtodniczego uchwytu (czerwony) do odpowiedniego ztqgcza (kolor czerwony - symbol
%)

Podtgczy¢ przewdd wylotowy ptynu chtodniczego uchwytu (niebieski) do odpowiedniego ztgcza (kolor niebieski - symbol

).

Podtqgczyé przewdd gazowy zbutlido tylnego ztgcza gazowego. Ustawi¢ odpowiednig predkosé wyptywu gazuw zakresie od
5do151/min.
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3. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny
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@ Przewdd zasilajqcy

Dostarcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia.

@ Wtqcznik zasilania

Steruje wiqgczeniem urzgdzenia.
Wtgcznik ma dwie pozycje: “O” (wytgczony) i
(wtgczony).

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

3.2 Panel ztqczy

ox
gl

@ Dodatnie przytgcze mocy (+)

Proces MMA: Podtgczenie palnik elektrody
ProcesTIG: Podtgczenie kabla
uziemiajgcego

@ Ujemne przytgcze mocy (-)

Proces MMA: Podtgczenie kabla
uziemiajgcego
ProcesTIG: Podtgczenie uchwytu

@ Ztgcze gazowe
@ Wejscie przewodu sygnatowego (palnik TIG)

1
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3.3 Przedni panel sterujqcy
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

Uktad ograniczania napiecia
Pokazuje, ze wtgczone jest ograniczanie napiecia biegu jatowego urzqdzenia.

@ @ Wskaznik LED alarmu ogdlnego

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

@ @ Wskaznik LED mocy czynnej

Sygnalizuje obecnos$é¢ napiecia na biegunach wyjsciowych urzgdzenia.

@ BBB Wyswietlacz 7-segmentowy

Umozliwia wyswietlanie réznorodnych parametréw systemu spawalniczego, w tym informacji startowych,
wartos$ci parametréw, odczytéw napieciainatezenia (podczas spawania) oraz kodéw alarmow.

@ Gtéwne pokrettoregulacyjne

Umozliwia ptynngregulacje natezenia prgdu spawania.

Umozliwia regulacje wartosci parametru wybranego na schemacie. Ustawiona wartos¢ jest widoczna na
wyswietlaczu.

Umozliwia dostep do konfiguracji, wyboruiregulacjiwartosci parametréw spawania.

,
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@ @ Metodaspawania

Umozliwia

@>
L)

®

wybdrmetody spawania.

MMA (elektrodq)

2-takt

W trybie 2-taktowym, naciéniecie wtgcznika uchwytu powoduje rozpoczecie wyptywu gazui
zajarzenie tuku; po zwolnieniu wtgcznika natezenie opada do zera w ustawionym czasie
opadania prgdu; po zgaszeniu tuku trwa wyptyw gazu ostonowego w ustawionym czasie
wyptywu koncowego.

4-takt

W trybie 4-taktowym pierwsze nacisniecie wtqgcznika powoduje rozpoczecie wyptywu gazu
ostonowego w czasie recznie sterowanym przez spawacza; zwolnienie wtqgcznika powoduje
rozpoczecie podawania drutu i wtqczenie napiecia drutu. Kolejne nacisniecie wtgcznika
powoduje zatrzymanie podawaniadrutuirozpoczecie fazy opadania prqdu az do zgaszenia
tuku; ostateczne zwolnienie wtqcznika konczy wyptyw gazu ostonowego.

@ @ Pulsacja prgdu spawania

Charakterystyka statoprgdowa
Prqd pulsujgcy
Fast Pulse

EasyArc

Parametry spawania

Schematna panelu umozliwia wybdriregulowanie wartosci parametréw spawania.

I - g —

1
1
I
1
1

f

I1 Natezenie prgdu spawania

Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.
Jednostki parametru Ampery (A)

Minimum

Maksimum Domyslnie

3A

Imax 100 A

Ib Natezenie prgdu tta

Umozliwiaregulacje natezenia prqgdu tta przy spawaniu prgdem pulsujgcym i szybkim pulsem.
Parametrustawiany w:

Ampery (A)

procenty (%)
Minimum Maksimum Domyslnie
3A Isald -
Minimum Maksimum Domyslnie
1% 100% 50%
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f Czestotliwosé pulsacji

Umozliwia regulowanie czestotliwosci pulsowania.
Pozwala uzyskad lepsze wyniki spawania cienkich materiatdw ilepszq estetyke spoiny.
Jednostkiparametru Hertz (Hz)

Minimum Maksimum Domyslnie
0.1Hz 2.5KHz poza

td Czasopadania

Umozliwiaregulacje czasu opadania prqdu od wartosci roboczej do wartosci korncowej.
Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum Maksimum Domyslnie

0/poza 99.9s 0/poza

[% Czaswyptywu kornicowego

Umozliwia regulacje czasu wyptywu gazu ostonowego po zakohczeniu spawania.
Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 999s 0/syn

4. UZYTKOWANIE SPRZETU

Po wtqgczeniu urzgdzenie przeprowadza szereg kontroli, ktérych celem jest zagwarantowanie prawidtowego dziatania
urzqdzeniaiwszystkich podtqgczonych doniegourzqdzen.Natym etapiejestréowniezdokonywany testgazuw celusprawdzenia
poprawnosci podtgczenia systemu gazowego.

Patrz czescipt. ,Przedni panel sterowania”i, Konfiguracja”.

5. TRYB INSTALACYJ

5.1 Regulacjeiustawianie parametréw

Umozliwia ustawienie i regulacje zaawansowanych parametréw spawania, dajgcych bardziej precyzyjng kotrole nad
urzqgdzeniemiprzebiegiem spawania.
Parametery wyswietlane w trybie instalacyjnym sqg ponumerowaneiutozone wedtug biezgcego trybu spawania.

Wejscie w tryb instalacyjny

» Nacisngé przyciskenkodera przez 5 sekund.
» Przetqczenie trybusygnalizuje pojawienie si¢ zera na gtéwnym wyswietlaczu

Wybériregulacjawybranego parametru

» Zapomocgq pokrettanalezy wybra¢ kod numeryczny pozgdanego parametru.

» Parametroznaczonyjestsymbolem,.” z prawejstrony liczby

» Nacisniecie pokretta spowoduje przejscie dowyswietlaniairegulacjiwybranego parametru.
» Znikniecie,,.” z prawejstrony wartosci stanowi potwierdzenie wejscia do podmenu parametru.

Wyijscie z trybuinstalacyjnego
» Nalezy ponownie nacisng¢ pokretto.

» W celu opuszczenia trybu instalacyjnego nalezy przej$sé do parametru “0” (wyjécie i zapisanie zmian) i nacisnq¢ przycisk
pokretto.

Ly
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5.1.1 Parametry trybuinstalacyjnego (MMA)

'

204

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametrow.

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

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

Dynamic power control (DPC)

Umozliwiawybér pozqgdanejcharakterystyki napiecia/natezenia.

1=C Charakterystykastatopradowa

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

1220 Charakterystyka opadajaca

Zwiekszenie dtugoscituku powoduje zmniejszenie prgdu spawania (ina odwrét) o 1do 20 amperdw nawolt,

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

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

Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa

45

PL



PL

TRYB INSTALACY]

205

312

399

500

551

601

(=2}
(o)
N

(=a]
(o]
wJ

' boéhlerweding
Synergia MMA

Umozliwiawybéroptymalnejdynamikitukuw zaleznosci od rodzaju elektrody.

Wybdérodpowiedniej dynamikituku pozwala maksymalnie wykorzystaé mozliwoscizrédta prgdu, atym samym
osiggng¢ optymalngjakos$é spawania.

Wartosé Funkcje Domyslnie
1 Standard (Zwykta/Rutylowa) X
2 Celulozowa -
3 Stalowa -
4 Aluminiowa -
5 Zeliwna -

Zagwarantowanie idealnej pracy elektrody nie jest mozliwe ze wzgledu na liczne czynniki, jakie majg
wptyw na wtasciwosci spawalnicze. Jakos$é i prawidtowa konserwacja materiatéow eksploatacyjnych,
warunkipracyispawania, konkretne zadanie itd.

S

Napiecie oderwania tuku

Umozliwiaregulacje wartos$cinapiecia, przy ktérej zostanie wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.
Funkcjataumozliwialepszg kontrole nad wieloma sytuacjamiwystepujgcymipodczas spawania.

Podczas spawania punktowego, niskie napiecie oderwania tuku powoduje rzadsze wystepowanie powtdérnego
zajarzania tuku w momencie odsuniecia elektrody od materiatu, co zmniejsza ilos¢ odpryskéw oraz stopien
nadpalaniaiutleniania materiatu.

Podczas pracy z elektrodami wymagajgcymi wysokiego napiecia, zaleca sie ustawienie wysokiej wartosci w celu
zapobiegania gasnieciu tuku podczas spawania.

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

Elektroda Zwykta Elektroda celulozowy
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza Vmax 57.0V 0/poza Vmax 70.0V
Szybkosé ciecia

Umozliwia ustawienie szybkoscispawania.
Default cm/min: orientacyjna szybkos$é spawaniarecznego.
Syn: Wartoé¢ Sinergic.

Minimum

Maksimum

Domyslinie

1cm/min

200cm/min

15 cm/min

Ustawienie maszyny

Umozliwiawybdrpozgdanegointerfejsu graficznego.
Umozliwia dostep dowyzszych pozioméw serwisowych.

Patrz sekcja "Personalizacjainterfejsu"

Wartos¢ Wybrany poziom
USER Uzytkownik
SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock

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

Krok regulacji

Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionym indywidualnie przez operatora.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

1

Imax

1

Ustawienie minimalnejwartosci parametru zewnetrznego CH1
Umozliwia ustawienie minimalnejwartos$ci parametru zewnetrznego CH1.

Ustawienie maksymalnejwartosci parametru zewnetrznego CH1
Umozliwia ustawienie maksymalnejwartosci parametru zewnetrznego CH1.
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Kalibracja oporu obwodu
Umozliwia kalibracje urzqgdzenia.
Patrz sekcja "Kalibracja oporu obwodu (setup 705)".

758 | Rodzajsrodka

Pozwala ustawi¢ nawyswietlaczu odczyt napiecialub prgdu spawania.

Wartosé | U.M. Domyslnie Funkcja oddzwaniania

A A X Odczytprgdu

\% \'% - Odczytnapiecia
Odczytnatezenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci natezenia prgdu spawania.

752 | Odczytnapiecia
Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prgdu spawania.
768 | Mierzy wktad cieptaHl

Umozliwia odczyt wartosci pomiaru wktadu ciepta podczas spawania.

851 | Wtgczanie funkcji Ztobienie elektropowietrzne
Wtqgcza funkcje ARC-AIR.

Wartosé Domyslnie ARC-AIR
na - WEACZONE
poza X WYLACZONE

852 | Wtqczanie TIGDC LIFT START
Witqgczalub wytqcza funkcje.

Wartosc¢ Domyslnie TIGDCLIFTSTART
na - WEACZONE
poza X WYLACZONE

()]

1.2 Lista parametréw konfiguracyjnych (TIG)

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne
Przywraca fabryczne wartosci wszystkich parametréw.

Poczqtkowy wyptyw gazu

Regulacjaczasuwyptywu gazu przed zajarzeniem tuku.
Umozliwia napetnienie uchwytu gazemistworzenie atmosfery gazowej dla zajarzenia tuku.

Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 99.9s 0.1s

Natezenie poczgtkowe
Umozliwiaregulacje poczgtkowego natezenia prgdu spawania.
Pozwalatouzyska¢ wyzszqlub nizszg temperature jeziorka spawalniczego tuz po zajarzeniu tuku.

'

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie

1% 500% 50% 3A Imax -

Natezenie poczqtkowe (%-A)
Umozliwiaregulacje poczgtkowego natezenia prgdu spawania.
Pozwalatouzyska¢ wyzszqlub nizszg temperature jeziorka spawalniczego tuz po zajarzeniu tuku.

a

Wartosé¢ U.M. Domyslinie Funkcja oddzwaniania
0 A - Obecnerozporzgdzenie
1 % X Regulacja procentowa

Czas prqdu poczqtkowego

Umozliwia okreslenie czasu utrzymywania natezenia poczgtkowego.

'

Minimum Maksimum Domyslinie

0/poza 99.9s 0/poza

47

PL



PL

TRYB INSTALACY]

6]

H

-

)

a

1

a

2

a

3

a

b

a

,"Ezhlergv

Czas narastania prqdu
Umozliwia ustawienie czasu narastania natezenia prqgdu od wartosci poczgtkowej do roboczej.

Maksimum
999s

Minimum Domyslinie

0/poza 0/poza

Natezenie prgdu spawania
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.

Minimum Maksimum Domyslinie

100 A

3A Imax

Natezenie trybu Bilevel

elding

voestalpine

Umozliwia ustawienie drugiejwartosci natezenia prgdu spawaniaw trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.
Nacisniecie wtgcznika uchwytu powoduje rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego, a nastepnie zajarzenie tuku i

rozpoczecie spawania z natezeniem poczgtkowym.

Zwolnienie wtqcznika powoduje narastanie natezenia do wartoscil1.

Jedlispawacz szybko wcisnie i zwolni przycisk, przechodziondo,,12".

Nacis$niecieizwolnienie przycisku powoduje szybkie przetgczeniezpowrotemdo, 11" itak dalej.
Przytrzymanie wtqcznika spowoduje przejscie do fazy opadania prgdu do wartosci koncowej.
Zwolnienie witgcznika spowoduje zgaszenie tuku i rozpoczecie koncowego wyptywu gazu ostonowego.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

Minimum

Maksimum

Domyslnie

3A

Imax

1%

500%

50%

Natezenie trybu Bilevel (%-A)

Umozliwia ustawienie drugiejwartosci natezenia prqdu spawaniaw trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.

Witqgczenie trybu BILEVEL powoduje zastgpienie nim trybu czterotaktowego.

Wartosé U.M. Domyslnie Funkcja oddzwaniania

0 A - Obecnerozporzqgdzenie

1 % X Regulacja procentowa

2 - - poza

Natezenie prgdu tta
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu tta przy spawaniu prgdem pulsujgcymiszybkim pulsem.

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
3A Isald - 1% 100% 50%

Natezenie prgdu tta (%-A)

Umozliwiaregulacje natezenia prgdu tta przy spawaniu prgdem pulsujgcymiszybkim pulsem.

Wartosé U.M. Domyslnie Funkcja oddzwaniania
0 A - Obecnerozporzqdzenie
1 % X Regulacja procentowa

Czestotliwosé pulsacji
Umozliwia regulowanie czestotliwosci pulsowania.
Pozwalauzyskadlepsze wyniki spawania cienkich materiatéowilepszg estetyke spoiny.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0.1Hz

25Hz

5Hz

Cyklpracy z prqdem pulsujgcym

Umozliwiaregulowanie cyklu pulsowania.

Pozwalato utrzymywad natezenie szczytowe przez krétszy lub dtuzszy czas.

Minimum

Maksimum

Domyslinie

1%

99 %

50 %

Czestotliwos$é szybkiego pulsu
Umozliwiaregulowanie czestotliwosci pulsowania.

Pozwalato uzyskaé lepsze skupienieiwiekszg stabilnos¢ tuku elektrycznego.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0.02KHz

2.5KHz

0.25 KHz
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Narastanieiopadanie pulsowania

Umozliwia okreslenia czasu przej$cia podczas spawania prgdem pulsujgcym.

Pozwalato uzyskaé ptynne przejscie miedzy natezeniem szczytowym a bazowym, co przektada sie nawiekszqlub
mniejszg twardos¢ tuku.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0/poza

100 %

0/poza

Czasopadania
Umozliwiaregulacje czasu opadania prgdu od wartosciroboczejdo wartosci korncowe;.

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0/poza

99.9s

0/poza

Natezenie kornicowe
Umozliwiaregulacje kohcowego natezenia prgdu.

Minimum

Maksimum

Domyslinie

Minimum

Maksimum

Domyslnie

3A

Imax

10A

1%

500 %

Natezenie koncowe (%-A)

Umozliwiaregulacje kohcowego natezenia prgdu.

Czas prgdu koncowego
Umozliwia ustawienie czasu utrzymywania natezenia koncowego.

Minimum

Maksimum

Domyslinie

0/poza

99.9s

0/poza

Czaswyptywu kornicowego

Wartos¢ U.M. Domyslinie Funkcja oddzwaniania
0 A X Obecnerozporzgdzenie
1 % - Regulacja procentowa
Domyslinie U.M. Funkcja oddzwaniania

0 A Obecnerozporzqgdzenie

Umozliwiaregulacje czasu wyptywu gazu ostonowego po zakoriczeniu spawania.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.0s 99.9s syn
Tigstart (HF)

Umozliwiawybérodpowiedniego trybu zajarzenia tuku.

Wartosé Domyslnie Funkcja oddzwaniania
na X HF START
poza - LIFTSTART

Spawanie punktowe
Umozliwia prace wtrybie spawania punktowego oraz ustawienie czasu spawania jednego punktu.
Umozliwia ustawienie czasu spawania.

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

Umozliwia aktywowanie funkcjirestartu.
Umozliwia natychmiastowe zgaszenie tuku podczas fazy opadania prgdu lub ponowne rozpoczecie cyklu

spawania.
Wartos¢ Domyslnie Funkcja oddzwaniania
0/poza - poza
1/0on X na
2/0f1 - poza
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206 | Easyjoining
Umozliwia zajarzenie tuku podczas spawania prgdem pulsujgcym i okreslenie czasu dziatania funkcji przed
automatycznym przywréceniem ustawionych parametréow spawania.
Pozwalato uzyskadé wiekszg szybkosciprecyzje pracy podczas spawania sczepnego.

Minimum Maksimum Domyslinie
0.1s 25.0s 0/poza

208 | Microtime spotwelding
Umozliwia wtgczenie trybu "microtime spot welding".
Umozliwia ustawienie czasu spawania.

Minimum Maksimum Domyslinie
0.01s 1.00s 0/poza

399 | Szybko$éciecia
Umozliwia ustawienie szybkoscispawania.
Default cm/min: orientacyjnaszybkos$¢ spawaniarecznego.
Syn: Wartos$¢ Sinergic.

Minimum Maksimum Domyslnie

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

500 | Ustawienie maszyny
Umozliwiawybérpozgdanegointerfejsu graficznego.
Umozliwia dostep dowyzszych pozioméw serwisowych.
Patrz sekcja "Personalizacjainterfejsu"

Wartosé Wybrany poziom
USER Uzytkownik
SERV Service

vaBW vaBW

551 | Lock/unlock

Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.
Patrzsekcja"Lock/unlock (Setup 551)".

601 | Krokregulacji

Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionym indywidualnie przez operatora.

Minimum Maksimum Domyslinie

1 Imax 1

(=a]
()
NJ

Ustawienie minimalnej wartosci parametru zewnetrznego CH1
Umozliwia ustawienie minimalnejwartosci parametru zewnetrznego CH1.

(=2}
(o)
wJ

Ustawienie maksymalnejwartosci parametru zewnetrznego CH1
Umozliwia ustawienie maksymalnejwartosci parametru zewnetrznego CH1.

(=2}
(o)
(=2}

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

Wartosé¢ Domyslinie Funkcja oddzwaniania
0/poza - poza
1/11 X Natezenie
<> - Wczytanie programu
-—

785 | Kalibracjaoporuobwodu
Umozliwiakalibracje urzqgdzenia.
Patrz sekcja "Kalibracja oporuobwodu (setup 705)".

750 | Rodzajsérodka

Pozwala ustawi¢ nawyswietlaczu odczyt napiecialub prgdu spawania.

Wartos¢ U.M. Domyslnie Funkcja oddzwaniania
A A X Odczytprqgdu
\% \'% - Odczytnapiecia
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Odczytnatezenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistejwartosci natezenia prgdu spawania.

Odczytnapiecia

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartos$cinapiecia prgdu spawania.

Mierzy wktad ciepta HI

Umozliwia odczytwartosci pomiaru wktadu ciepta podczas spawania.

5.2 Szczegdlne procedury uzywania parametréow
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Umozliwia zablokowanie elementéw sterujgcych paneluiwprowadzenie kodu zabezpieczajgcego.

Wybér parametru

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

» Wybierzwymagany parametr(551.).

» Nacisnij pokretto, by przejs¢ doregulacjiwybranego parametru.

bohler s

Ustawianie hasta

» Za pomocg pokrettawprowadz cyfrowy kod (hasto).
» Potwierdzi¢ czynnos$¢ przyciskiem enkodera.

» Wceluopuszczeniatrybuinstalacyjnegonalezy przejs¢ do parametru"0." (wyjscie
izapisanie zmian)inacisng¢ przycisk pokretto.

bohler s

Funkcje panelu

[:g Préba obstugiwania zablokowanego panelu sterujgcego powoduje wyswietlenie specjalnego ekranu.

» Tymczasowy dostep do funkcji panelu (na 5 minut) mozna uzyskaé wprowadzajqc poprawne hasto za pomocq pokretta.
» Potwierdzi¢ czynno$¢ przyciskiem enkodera.

» Aby na state odblokowaé panel sterujgcy, wejdz do trybu instalacyjnego (zgodnie z instrukcjami powyzej) i zmien warto$¢
parametru 551 na,,0".

» Potwierdzi¢ czynnos$é przyciskiem enkodera.

» W celu opuszczenia trybu instalacyjnego nalezy przej$s¢ do parametru "0." (wyjscie i zapisanie zmian) i nacisnq¢ przycisk
pokretto.

5.2.2 Kalibracja oporu obwodu (set up 705)

Umozliwia skalibrowanie zrédta prgdu do aktualnejrezystancjiobwodu spawania.
Wybér parametru

» Ustawic¢ zrédto prgduw trybie: MIG/MAG

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

» Wybierzwymagany parametr(705.).

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

» Nacisnijpokretto, by przejs¢ doregulacjiwybranego parametru.

bohler e
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Kalibracja

» Utwdrz obwédd elektryczny miedzy prowadnicq drutu a materiatem spawanym.
(MIG/MAG)

» Przytrzymad elementy zetkniete przez conajmniejjedng sekunde.

» Widoczna na wyswietlaczu wartosé¢ zostanie zaktualizowana po zakonczeniu
kalibracji.

» Potwierdzi¢ czynnos$¢é przyciskiem enkodera.

» Nalezy ponownie nacisng¢ pokretto.

bohler » Pozakonczeniuoperacjisystem ponownie wyswietlina ekranie strone dostepudo
parametru.

» Wceluopuszczeniatrybuinstalacyjnego nalezy przej$¢ do parametru"0." (wyjscie
i zapisanie zmian)inacisngé przycisk pokretto.

6. KONSERWACJA

Urzgdzenienalezy poddawadregularnejkonserwacjizgodnie zzaleceniamiproducenta. Podczas pracyurzgdzenia
wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszqg by¢ prawidtowo domkniete i zablokowane. Nie wolno wprowadzadé w
systemie zadnych modyfikacji. Nie wolno dopusci¢ do zbierania sie opitkéw 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 wytgcznie wykwalifikowany personel.

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych odtqczyé zrédto prqgdu od zasilania!

6.1 Zrédto prgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnoéciom
konserwacyjnym

6.1.1 Equipamento

Tl )

Y

N———ror/

S

;

N———r/

D

2o

/

Czysci¢ wnetrze obudowy za pomocqg miekkiej szczotki i sprezonego powietrza o niskim ci$nieniu. Sprawdza¢
wszystkie potqczenia elektryczne oraz stan wszystkich przewodéw.

6.1.2 Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

Sprawdzi¢ temperature elementéw systemuiupewnicsie, ze nie dochodzido przegrzewania.

W czasie pracy korzystac z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezyuzywad narzedzi odpowiednich do danego zadania.

N——/

6.2 Re

| g )

iec )

sponsabilidade

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

lubwagtpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugi klienta.
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7. KODY ALARMOW

ALARM

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

UWAGA

& Przekroczenielimitubezpieczehstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniejinformacjinapanelusterowania,ale nie
wymaga przerwania procesu spawania.

——

Ponizejpodano liste wszystkich alarméwiprogéw bezpieczenstwa dotyczgcych urzqgdzenia.

s N\ N

A Zawysokatemperatura E “ Zawysokatemperatura t

EO1 EO2

L 7\ y,

A Przekroczenie maks. pradu Af A Przekroczenie maks. prgdu modutu _"JI

EO5 E10 | mocy(Inverter)
f & 1 ( A Nieprawidtowy program )
Btqgd komunikacji (FP) -’I‘_ podkod btedu wskazuje numer 4—0
L E13 ) LE18'XX usunietego zadania )
A Btgd konfiguracjiurzgdzenia ? A Awaria pamiegci ﬂ
E19.1 . E20
A Utratadanych h A Anomalia zasilania urzqgdzenia #
E21 Y ‘& E40 : ]]

-

E43

A Alarm konfiguracji systemu (FP) A Alarm konfiguracjisystemu (FP)

E99.3

A Brak chtodziwa u A Alarm konfiguracji systemu (inverter)
J 4

-

-
>
-

A Alarm konfiguracji systemu (FP) Alarm konfiguracji systemu

A Alarm konfiguracji systemu

Awaria pamieci
E99.7 P €

-
B

-

E99.11

8. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomi¢ (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna Rozwiqzanie
» Brak napieciazasilajgcego wsieci. » Sprawdzié¢iwrazie potrzeby naprawié¢instalacje elektryczng.
» Prace powinienwykona¢wykwalifikowany elektryk.

» Uszkodzonawtyczka lub przewdd zasilajqcy. » Wymieni¢ wadliwy element.
» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowacd sie z
najblizszym punktem serwisowym.

» Przepalony bezpiecznik zasilania. » Wymieni¢ wadliwy element.
» Uszkodzony wtqcznik zasilania. » Wymieni¢ wadliwy element.
» Wceluprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowad sig z
najblizszym punktem serwisowym.
» Uszkodzona elektronika. » W celuprzeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z

najblizszym punktem serwisowym.
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Brak mocy (urzqdzenie nie spawa)

Przyczyna
» Uszkodzony wtqcznik uchwytu.

System przegrzat sie (alarm przegrzania - z6tta
lampka zapalona).

¥

Nieprawidtowe uziemienie.

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem (zéttalampka zapalona).

Uszkodzonywytgcznik elektromagnetyczny.

» Uszkodzona elektronika.

Niewtasciwy prqd spawania (ciecia)
Przyczyna

» Nieprawidtowe ustawienie metody spawanialub
uszkodzony przetqcznik.

Parametry lub funkcje systemu sg nieprawidtowo
ustawione.

¥

Uszkodzone pokretto regulacjinatezenia prqgdu
ciecia.

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

Brak fazy.

Uszkodzona elektronika.

Niestabilnosé¢ tuku
Przyczyna

» Niedostateczna ostona gazowa.

» Wilgo¢w gazie ostonowym.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

Za duzo odpryskow
Przyczyna

» Nieodpowiednia dtugosé tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Niedostatecznaostona gazowa.

| bohler weicing

voestalpine

Rozwigzanie

»

»

»

¥

¥

¥

x

¥

v

¥

v

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Nie wytqgczajgc urzgdzenia zaczekad, az sie schtodzi.

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

Upewnic¢sie, ze dostarczane napiecie miescisie w dopuszczalnym
zakresie.
System nalezy prawidtowo podtqczyé.

Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie”.

Wymieni¢ wadliwy element.

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

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

Rozwigzanie

»

»

»

v

¥

v

2

¥

X

Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemuiparametry spawania.

Wymieni¢ wadliwy element.

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

System nalezy prawidtowo podtqczyé.
Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie”.

System nalezy prawidtowo podtqczyé.
Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowacdsie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

4

¥

v

Odpowiedniowyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowe;.

Korzystaé wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Upewniésie, ze instalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym
stanie.

Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalniczego.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowac sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

»

»

»

»

»

Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.
Zmniejszy¢ napiecie prgdu spawania.

Zwiekszy¢ natezenie prqgdu spawania.

Odpowiedniowyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowe;.
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» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Niedostateczna penetracja
Przyczyna
» Nieodpowiednitryb spawania.
» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiedniaelektroda.

» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Zbytgruby materiatspawany.

Zanieczyszczenia spoiny
Przyczyna

» Niedoktadnie oczyszczony materiat.

» Zbytduzasrednicaelektrody.

» Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Domieszki wolframu w spoinie
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiedniaelektroda.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Pecherze wspoinie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Przywieranie elektrody
Przyczyna

» Nieodpowiedniadtugosé tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Zbytgruby materiatspawany.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

» Zwiekszy¢indukcyjnos$¢ obwodu.

» Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym kgtem.

Rozwiqzanie

¥

Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.

»

¥

Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

»

¥

Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

»

¥

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

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

¥

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Rozwiqgzanie

»

¥

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

»

¥

Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

»

¥

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

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

Rozwiqzanie

v

» Zwiekszyé natezenie prqgdu spawania.
» Uzywad grubszejelektrody.

» Korzystaéwytgcznie zgazdw wysokiejjakosci.
» Starannie naostrzyé elektrode.

» Unikad kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalniczym.

Rozwigzanie

» Odpowiedniowyregulowa¢wyptyw gazu.
» Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowe;.

Rozwiqzanie

» Zwiekszy¢ odlegtosé miedzy elektrodqg a materiatem.
Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

¥

»

¥

Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

» Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

¥

»

¥

Zwiekszy¢ kgt nachyleniauchwytu.

»

¥

Zwigkszy¢ natezenie prgdu spawania.

» Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania.

¥

¥

Zwiekszy¢indukcyjnos¢ obwodu.
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Uszkodzenia krawedzi
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.
» Nieodpowiednia dtugosé tuku.
» Nieodpowiednitryb spawania.

» Niedostateczna ostonagazowa.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Porowatosé

Przyczyna

Na powierzchnimateriatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdzalub brud.

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

Wilgoé w spoinie.

Nieodpowiednia dtugosé tuku.

Wilgo¢ w gazie ostonowym.

Niedostateczna ostona gazowa.

Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.

Peknieciana gorgco
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry spawania.

¥

Na powierzchni materiatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdza lub brud.

¥

Smar, lakier, rdzalub brud na powierzchni
materiatu spawanego.

Nieodpowiednitryb spawania.

Spajane materiaty majg rézne wtasciwosci.

Peknieciana zimno
Przyczyna

» Wilgo¢wspoinie.

» Specjalne wymaganiakonkretnejspoiny.

| bohler weicing
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Rozwigzanie

» Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.
» Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

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

» Zmniejszy¢ czestotliwos$é oscylacji podczaswypetnianiaspoiny.
» Zmniejszy¢ predkos$é spawania.

» Stosowac odpowiednigaz dlaspawanego materiatu.

Rozwiqgzanie

» Odpowiedniowyregulowaéwyptyw gazu.
» Sprawdzi¢ standyfuzoraidyszy gazowe;.

Rozwigzanie

¥

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

Korzysta¢ wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.

X

Korzystaé wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.

¥

¥

Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.
Zmniejszy¢ napiecie prgdu spawania.

v

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Upewnicésie, ze instalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym
stanie.

x

¥

Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowe;.

X

¥

Zmniejszy¢ predkos$¢ spawania.
Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.
Zwiekszy¢ natezenie prqdu spawania.

¥

¥

Rozwiqzanie

Zwiekszyé natezenie prqgdu spawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

¥

»

¥

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.

¥

¥

4

Upewni¢sie, ze wykonywane sg odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

Odpowiednio zeszlifowad spajane krawedzie.

Rozwiqgzanie

» Korzysta¢wytqgcznie zgazdéw wysokiejjakosci.

» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanegow czystosci.

» Przed spawaniem nagrzac¢ obrabiany materiat.

» Podgrzaé spoine po zakonczeniu spawania.

» Upewniésig, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.
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9. INSTRUKCJA DLA OPERATORA

9.1 Spawanie elektrodq otulong (MMA)

Przygotowanie krawedzi

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

Wybér elektrody

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

Elektrody o duzychérednicachwymagajqbardzowysokiego natezenia prqgdu,zczymwigze sie wysokatemperaturaspawania.

Rodzajotuliny Wtasnosci Pozycje
Rutylowa tatwaobstuga Wszystkie pozycje

Kwasna Duza predkos¢ topnienia Na ptask
Zwykta Wytrzymatos$é¢ mechaniczna Wszystkie pozycje

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

Zajarzenieiutrzymanie tuku

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

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

Po zajarzeniutukurdzen elektrody zaczynassie topicijest przekazywany na materiat spawany w postaci kropli metalu.
Zewnetrzna otulina elektrody ulega spalaniu, podczas ktérego powstaje gaz ostonowy niezbedny do zapewnienia dobrej
jakoscispoiny.

Krople metalu przekazywane do spoiny mogqg 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).
Jeslielektroda przywiera do materiatu spawanego, nalezy zmniejszy¢ natezenie w celu jej oderwania (funkcja Antisticking).

( Spawanie
Kgt prowadzenia elektrody zalezy od ilosci $ciegdw.
Najczesciej prowadzi sie elektrode oscylacyjnie,
konczgc $ciegi przy krawedziach spoiny, by unikngé
nadmiernego odktadania sie materiatu w czesci
centralne;.

\ y

Usuwanie zuzlu
Spawanie elektrodg otulongwymaga usuniecia zuzlu ze spoiny po wykonaniu kazdego $ciegu.
Zuzel usuwamy mtotkiem spawalniczym lub szczotkg druciang.

9.2 Spawanie TIG (tukiem ciggtym)
Opis

Spawanie TIG(TungstenInertGas - elektrodg nietopliwgw ostonie gazu obojetnego) polegana prowadzeniutuku elektrycznego
pomiedzy materiatem spawanym a nietopliwg elektrodg wykonang z wolframu lub jego stopdéw (temperatura topnienia ok.
3370°C). Spawanie odbywa sie w atmosferze obojetnego chemicznie gazu (argonu), ktéry chronijeziorko spawalnicze.
Wystepowanie domieszekwolframuw spoinie jest niebezpieczne, totez nie wolno dopusci¢ do zetkniecia sie koncéwkielektrody
i materiatu spawanego. Z tego tez powodu do zajarzania tuku wykorzystuje sie iskre o wysokiej czestotliwosci, co pozwala na
zdalne zajarzenie tuku.

Mozliwe jestréwniez zajarzanie kontaktowe, powodujgce niewielkie domieszkowanie wolframu. Zajarzanie tg metodq polega
na zwarciu elektrody i materiatu spawanego przy niskim natezeniu, a nastepnie oderwaniu elektrody, co spowoduje
przekazanie tukuinarastanie prqdu spawania do ustawionego natezeniaroboczego.

Zapewnienie wysokiej jakosci koncdwki Sciegu wymaga kontroli fazy opadania natezenia prgdu oraz zapewnienia wyptywu
gazu ostonowego jeszcze przez jaki$ czas po zgaszeniu tuku.

W wielu zastosowaniach bardzo wygodna jest mozliwos¢ szybkiego przetgczania miedzy dwoma ustawionymi wartosciami
natezenia. Umozliwiato funkcja BILEVEL.

5/
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Biegunowos$¢ spawania
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Biegunowos$¢ ujemna DC

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

Mozliwe jest uzyskanie wgskich i gtebokich jeziorek spawalniczych, z duzqg predkosciq
spawaniainiskq temperaturg.

Biegunowos$¢ dodatniaDC

Biegunowo$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posiadajgcych wierzchniq
warstwe tlenku, charakteryzujgcego sie znacznie wyzszg temperaturqg topnienia niz sam
metal (np. aluminium).

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

Spawanie DC prgdem pulsujgcym z biegunowosciq ujemng.

Zastosowanie prqdu pulsujgcego daje w wielu warunkach lepszg kontrole nad jeziorkiem
spawalniczym.

Impulsy prgdu (Ip) formujq jeziorko, a pragd tta (Ib) zapobiega zgasnieciu tuku. Dzieki tej
metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z minimum odksztatcen, lepszym
wspotczynnikiem ksztattu i mniejszym prawdopodobienstwem wystepowania peknie¢ na
gorgcoipecherzy gazowych.

W miare zwiekszania czestotliwosci (§rednia czestotliwo$é), tuk staje sie wezszy i bardziej
skupiony, co pozwalauzyskaéjeszcze lepszqjakosé spawania cienkich blach.

Wtasciwosci procesu spawania TIG

Metoda TIG daje bardzo dobre efekty przy spawaniu staliwegloweji domieszkowanej, pierwszych §ciegach przy spawaniururi
zadaniach, gdzie szczegdlnieistotny jest wyglqd spoiny.

Wymaganajest biegunowos¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jest doktadne oczyszczenieiprzygotowanie krawedzi.

Wybdriostrzenie elektrody

Zaleca sie stosowanie elektrod wolframowych z 2% domieszkq toru (czerwone), ewentualnie zdomieszkq ceru lub lantanu, o
$rednicy zgodnejz ponizszq tabelq:

Zakres natezenia Elektrody

(DC-) (DC+) (AC) (7] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 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 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
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Elektrode nalezy naostrzyé zgodnie zrysunkiem.

><a
Pretwypetniajgcy

Nalezy stosowaé materiatwypetniajgcy o wtasciwosciach mechanicznych zblizonych do materiatu spawanego.
Nie wolno uzywa¢ scinkéw materiatu spawanego, gdyz mogq one zawierac zanieczyszczeniq, ktére wptynetyby negatywnie
najakos$é spoiny.

Gaz ostonowy
W praktyce uzywasie zawsze czystego (99,99%) argonu.
Zakres natezenia gazu
(DC-) (DC+) (AC) Dysza Przeptyw
3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 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
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Parametry elektryczne

TERRANX270TLH
Napiecie zasilania U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Bezpiecznik zwtoczny

Magistrala komunikacyjna

Maks. moc

Maks. moc

Pobérmocy w stanie nieaktywnym
Wspoétczynnik mocy (PF)
Wydajnosé (u)

Cos @

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

Napiecie biegu jatowego Uo (MMA)

Napiecie biegu jatowego Uo (TIG Z ZAJARZENIEM

KONTAKTOWYM)
Napiecie biegu jatowego Uo (TIG HF)

Napiecie szczytowe Up

*To urzqgdzenie spetnianormy EN /IEC 61000-3-11.

U.M.
3x400 (£15%) Vac
- mQ
16 A
CYFROWA
14 kVA
9.72 kW
33 W
0.70
85 %
0.99
20.2 A
12.8 A
3-270 A
70 Vdc
30 Vdc
70 Vdc
11.8 kV

*Tensprzet nie spetnianormy EN /IEC 671000-3-12. W przypadku podtqczania do publicznej sieci niskiego napiecia instalator
lub uzytkownik sprzetu ponosiodpowiedzialnos¢ za sprawdzenie, czy podtqczenie urzqdzenia jest mozliwe. Wrazie
wqtpliwoscinalezy sie skonsultowad z operatorem sieci energetycznej. (Patrz sekcja " Pola elektromagnetyczne i zaktécenia”
- "Klasyfikacja zgodnoscielektromagnetycznejurzqgdzern (EMC)wedtug normy EN 60974-10/A1:2015").

Cykl pracy
TERRANX270TLH
Cykl pracy MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Cykl pracy MMA (25°C)
(X=100%)

Cyklpracy TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)
CyklpracyTIG(25°C)
(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
TERRANX270TLH

Stopien ochrony IP
Klasacieplna

Wymiary (dt. x gt. x wys.)
Masa

Sekcja przewdd zasilajgcy

Dtugos¢ kabla zasilajgcego

Normy konstrukcyjne

60

3x400 U.M.
270 A
255 A
240 A
270 A
270 A
250 A
270 A

U.M.
IP23S
H
500x190x400 mm
161 Kg
4x2.5 mm?
5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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11. TABLICZKA ZNAMIONOWA

L

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 270 TLH Ne
= A E= 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
AORE | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 11.8 kV
“- — 3A/10.0V - 270A/20.8V
X (a0°C) 60% 100%
IEI Uo Iz 270A 250A
70V | U2 20.8V 20.0V
- 3A/20.0V - 270A/30.8V
L =7 7| Xa0q 40% 60% 100%
El Uo Iz 270A 255A 240A
70V | Uz 30.8V 30.2V 29.6V
E B
gmo “ | u o 400v lmex  20.2A heti  12.8A
UK
P 235 Ce &8 I
MADE
IN
ITALY E
| |

12. OPISTABLICZKI ZNAMION
e 1 1

1 2 )
3 I 4 3
5 | 6 4
23
7 9 11 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11

719 [M27 A5 [ 16 [ 17 9
8 | 10 131 15A | 16A | 17A 13

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
13

UK

22 celes HI|| =
MADE 15
ITII-'\\ILYE 16
N — 121
CE Deklaracjazgodnosci EU 16A
EAC Deklaracjazgodnosci EAC 17A
UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA 158
16B
17B

18
19
20
21
22
23

OWEJ ZROD+A PRADU

Znak firmowy

Nazwaiadres producenta

Modelurzgdzenia

Numer seryjny

XAXXXXXXXXXX Rok produkciji

Symboltypu spawarki

Spetniane normy

Symbol metody spawania

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

Napiecie biegujatowego

Zakres natezenia prqdu spawania wraz z odpowiadajgcymi
wartosciaminapiecia

Symbol cyklu pracy

Symbol natezenia prgdu spawania

Symbol napiecia prgdu spawania

Cykle pracy

Cykle pracy

Cykle pracy

Natezenie prgduspawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy

Symbol zasilania

Napiecie prgdu zasilania

Maksymalne natezenie prgdu zasilania
Maksymalne efektywne natezenie prqdu zasilania
Stopien ochrony

Nominalne napiecie szczytowe
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3AABJTIEHME O COOTBETCTBMU EC

Crpoutensb
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
ViaPalladio, 19 - 35019 Onara diTombolo (PD)- ITALY RU
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

3a5BMSET MOA CBOIO UCKITIOYMTENBHYIO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CIIEAYIOLWMM MPOAYKT:
TERRANX270TLH 55.17.010

uMeeT crneayroume ceptudmkaTol 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 UTO BbINTU MPUMEHEHDI CNeAYHOLLME TAPMOHM3UPOBAHHbIE CTAHAAQPTbI:

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

AOKYMEHTALMS, MOATBEPXKAJIOLLAS COOTBETCTBUE AMPEKTUBAM, OYAET XPAHMUTLCS AN MPOBEPKU Y
BblLLEYNOMSIHYTOrO MPOU3BOAMTENS.

JTto6oe McnonNb3oBAHUE UMUK BHECEHUE U3MEHEHUIM Be3 NpeABAPUTENbHOrO cornacus voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l. AoenaeTt AQHHbIM cepTUdUKAT COOTBETCTBUS
HEeAEMCTBUTENbHbIM.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

.

1 7N
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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3KCI'IJ'IYC|TCILI,IAOHHI>IXOCO6eHHOCTel‘;1 annapara.
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[Mepeauncnonb3oBAHWMEM ANNAPATA BHUMATENBHO MPOYTMTE HACTOSILLYIO MHCTPYKLMUIO.

He aonyckaeTtcs BbiNOMHEHME onepauMit MM BHECEHWME M3MEHEHWMM, HEe MPEAYCMOTPEHHbIX HaAcTosLweMn
MHCTPpyKUuMel. [pomnsBoaMTENb He HeceT OTBETCTBEHHOCTWM 3d TPABMbI MEPCOHANA MM MOBPEXAEHUS
060pPYyAOBAHMS, BbI3BAHHbIE HE3HAHMEM WMITM HEKOPPEKTHLIM MCMOMb30BAHMEM MPEANUCAHMM, M3NOXEHHbIX B
HAcTOALEN MHCTPYKLMM.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMIYATALMMU AOSIXKHO MOCTOSAHHO XPAHMUTLCSA B MeCTeaKCnNyaTaumnm yctpomctea. Kpome
MHCTPYKLMM, MPUBEAEHHbBIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMIyATALMM, TAKXKE AOIIXKHbI CO6M0AATLCS ObLMe 1
MEeCTHble NPABMIA NPEAOTBPALLEHUS HECHACTHBIX CITY4YAEB M NPEANUCAHMS B 06NACTH 3ALWMTBI OKPY>XKatoLwekn
cpeAbl.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. ocTtaBnseT 3a co60oi NpaBo M3MEHEHUSI COAEPXKAHMUS
MHCTPYKLMHK B Ntoboe BpeMs 63 NpeABAPUTENBHOTO YBEAOMITEHMS.

Bce npaBa Ha nepeBoa HA PYCCKMUM A3bIK M YACTMYHOE MM MOSIHOE BOCMPOM3BEAEHME AQHHOM MHCTPYKLMM
no6bIMKU CPeACTBAMM (BKIOYAA GOTOKONMPOBAHME, 3AMMUCh HA KMHOMMEHKY M MUKPOMEHKY) NPUHAAEXAT
koMmnaHuu voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

lMpeacTaBneHHble PEKOMEHAAUMM U TPEeOOBAHMS MMEIOT XM3HEHHO BAXHOE 3HAYeHMe M obsa3aTesnbHbl K
BbIMOJSTHEHMIO.

B cnyyae HecobnoAEHUS UBMOXEHHbIX PEKOMEHAAUMM 1 TPebGOBAHMM, NMPOU3BOAMTENb HE HECEeT HMKAKOM
OTBETCTBEHHOCTM 3A BO3MOXHbIE€ MOCNEACTBMS.

Bce nuua, y4acTeytolme B BBOAE B 3KCMNYATALMIO, SKCMNYATALUM U TEXHUYECKOM O6CIY>XKMBAHUM YCTPOMCTBA,
AOJIKHbI:

* MMETb COOTBETCTBYIOLLYO KBANMMbUKALMIO;

« 06510AQTb 3HAHMAMM B O6NACTM CBAPKM;

* MOSMTHOCTbLIO MPOYMUTATH AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALMM M TOYHO €ro CO6M0AATh.

Ecnu y Bac Bo3HMKNUM Kakhe-nm6o BONPOCH UK Npo6rieMbl Mpr MCMOSb30BAHMKM YCTAHOBKM UM Bbl He Hawnum
OMMUCAHMA MO MHTepecytoleMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKLMK, OBPATHUTECH K CNELMATTUCTY.

1.1 YcnoBUs MCNONMb30BAHMSA CUCTEMDI

T~ )

eGP

JTio6as YCTAHOBKANPeAHA3HAYeHAa ANA BbIMOJTHEHNA TOJ'IbKOTeXOI'IepGLI,I/II‘/II,AJ'Iﬂ KOTOPbIXOHA 6bina pG3pG6OTGHG.
3Ha4yeHus napamMeTpoB CBAPKKM He AOJIDKHbI MPeBbiWdTb NpeAesibHbIX 3HAYEHUH, YKA3AdHHbLIX HA Tabnuuke
TEXHUYECKUX AQHHBIX U/ UK NPeACTABIIEHHbBIX B AQHHOM MHCTPYKUUMN. Bce onepaunm AOJII>XKHbI COOTBETCTBOBATL
HAUUOHAJIbHBIM UNTU MEXXKAYHAPOAHBIM CTAHAQPTAM 6e3onacHocTu. B cnyydyae HeCO6J'IIOAeHMFI NMPpeACTABJI€HHbIX
MHCprKLI,VIIZ, npon3BoamTESIb HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 30 BO3MOXKHbIE MOCNEACTBMUS.

AQHHBIN annapart npeaAHasHadeH And I'IpOCbeCCMOHGJ'IbHOFO MCMOJIb30OBAHMA B YC/NTIOBUAX MNPOMbIWTIEHHOro
NMPOnU3BOACTBA. npOl/I3BOAl4TeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 34 BO3MOXHbIE MOCIEACTBMUS npu
MCMOJSIb30BAHMM ANNAPATA B AOMALWHMX YCITOBUAX.

MpYMCNONb30BAHMM YCTAHOBKW TEMMAEPATYPA OKPYKAIOLLLEM CPEAbI AOITXKHA HAXOAMTHLCA BipeaenaxoTt-10°C Ao
+40°C(oT +14°F o0 +104°F).

TeMnepaTypa okpy>KatoLlen cpeabl NpM NePEBO3KE UMM XPAHEHUM YCTAHOBKU AOTIXKHA HOXOAUTHCSA BMPEAENAX OT
-25°C A0 +55°C(0T-13°F A0311°F).

B uensx 6e30nacHOCTH, NOMeELLEHUS, B KOTOPbIX MCMOMb3yeTCs YCTAHOBKA, AOMXKHbI ObITb OYMLLEHbl OT MblM,
KMCIOTbI, FA30B M APYTMX PA3BEATIOLLMX BELLLECTB.

MpyY MCNoNb30BAHMM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHAS BAAXHOCTb OKPYXXAtOLLEM CpeAbl He AOMKHA npeBbiwaTb 50%
npuvTeMnepaType okpyxatouweh cpeabl 40°C(104°F).

Mpu MCNONB30BAHMM YCTAHOBKM OTHOCUTESNbHAS BAAXHOCTb OKPY>KAtOLLEeM CpeAbl HE AOMXKHA NpeBbiwaTts 90%
npuvTeMnepartype okpy>xatouweh cpeabl 20°C (68°F).

MakcuManbHas BbICOTA MOBEPXHOCTH, HO KOTOPOM YCTAHABIMBAETCA ANMNAPAT, HE AOJI>KHA npeBbiwaTth 2,000
MeTpoB (6,500 ¢pyTOB) HOA YPOBHEM MOPH.

He ncnonbayiTe AQHHbLIM ANNApaT ANS PA3MOPAXMBAHMA TPYO.
He ncnonbayiTte AdHHOE 060pPYyAOBAHME AN MOA3APAAKM 6ATAPEM MU AKKYMYIATOPOB.
He ucnonb3yite AQHHOE 060PYAOBAHME ANA 3AMYCKA ABUIATENEN.

1.2 3awmTa cBAPLLMKA, OKPYXKAtowWeMm cpeabl M NepcoHana

Mpouecc cBapku ABNSETCS BPEAHbBIM AN OPrAHU3MA UCTOYHUKOM PAAMOAKTUBHbBIX U3NTYYEHUM, LIYMA, TEMOBbIX
U3NyYeHUM U BblaeneHuI rasa. Mpu BbINONHEHMW CBAPOYHbBIX PpA6OT MCMOMb3yMTE OFTHEYNOPHbIE MEPErOPOAKM AN
3ALWMUTbI OKPYXKAKOLWMX NIOAEHN OT U3NYyYeHUM, MCKP M 6pbI3r packaneHHoro Metanna. MNpeaynpeamnTte nobbix
TPEeTbUX NUL, O TOM, YTO6bl HE CMOTPETb B CBAPHOM LUOB M 3dWMLLATL ce6s OT NyYyei AYrm UM packaneHHoro
MeTanna.

Bceraa HaaeBaMTe 3AWMTHYIO OAEXAY ANS 3ALLMTbI OT AYTH, MCKP M BpbI3r MeTanna. Paboyas oaexaa AOSKHA
NMONTHOCTbIO 3AKPbLIBATL TENO, A TAKXKE COOTBETCTBOBATH CIIEAYIOLWMM TPEOGOBAHUAM:

- AOJIXKHQA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM U B HOANEXALLEM COCTOSAHMMU

- OrHeyrnopHoM

- 0611aAQTb U3ONMPYIOWMMU CBOMCTBAMM M ObITb CyXOM

- MOAXOAMUTbL NO pasmepy. KOCTIOM He AOS>KEH UMETb MAH>KET M OTBOPOTOB.
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'l‘ Bceraauncnonbayite npoyHyto o6yBb, 06€CneyYmBatoLLy O 3ALMTY OT BOAbI.
BceraaucnonbayiTe cneumanbHbie nepyaTki, obecnevymBatolme 3almUTy OT INTEKTPUYECTBA, d TAKXKE BbICOKUX M
HU3KMX TeMMeparTyp.

Mcnonb3ynTe Mackm ¢ 60OKOBbIMM 3ALLMUTHBIMMU LLMTKAMM M CAELUATbHBIMU 3ALWMTHbIMU GUNBTPAMMU ANA a3 (He
""""" Hu>xe NR10).

BceraamcnonbayiTe 3aWMTHbBIE 04K C GOKOBbLIMM LLUTKAMM, OCOBEHHO NPU BbINONTHEHMM ONepaL MM, CBA3AHHbIX C
PYYHOM UTM MEXAHUYECKOM O4UCTKOM CBAPOYHOIO COEAMHEHMS OT LUNAKOB U OKUCIIOB.

(/> He HaaeBaMTEe KOHTAKTHbIE NIMH3bI!

EcnuvypoBeHb lLyMa BO BpeMs CBAPKU MPEBbLILLAET AOMYCTHUMbIE MPEeAESbl, UCMOMb3yHMTe HAYLWHWKK. EcnnypoBeHb
LWYMd NMpu BbIMONTHEHMM CBAPOYHbIX pABOT NpeBbilAeT NPeAesibl, YCTAHOBEHHbIE CTAHAQPTOM A HEKOTOPOM
TEPPUTOPMUMU, MPOCTTEAMTE, YTOObI BCE OKPYXKAKOLLME BbINTM CHABKEHbI HAYLIHUKAMM.

Bo BpeMsa cBapoyHoro npouecca 60KoBble NaHenu annapata AOMXKHbI 6blTb 3AKPbITbl. He NnpousBoaMTe KAKuXx-
NM60 MOAMDUKALMIYCTAHOBKM.

He npukacaiTecb K TONbKO YTO CBAPEHHBIM MOBEPXHOCTSIM, BbICOKASI TEMMEPATYPA MOXKET NPUBECTM K CEPbE3HOMY
oXOry.

CobntoaaiTe BCe BbILLEU3NTOXKEHHbIE MHCTPYKLMM TAKXKE M NMOCTe 3aBEPLUEHMS CBAPOYHOro npoLeccd, TaK KAk BO
———/ BpeMs OXNAXXAEHMUSA CBAPUBAEMBbIX MOBEPXHOCTEN MOTYT MOSBAATLCS 6PbI3ru.

:z A Eég I'IepeA Ha4yanom pG60TbI nnmnpoBeaseHMeM 06CJ'Iy)KI4BGHMﬂ, y6eAMTer BTOM, HTOropesika XxonoaHas.

I'IepeAOTKmoqumeM LTAHIoOBNOAQYM M OTBOAA )KMAKOCTM,Y6€AMTerBTOM, YTO 65TOK OXNTAXKAEHUSA OTKITIOYEH OT
CeETM NMUTAHNA. rOpFNGFI XKUNAKOCTD, BbIXOAALLAA M3 LUITAHIOB, MOXKET CTATb I'IpMHVIHOﬁ BO3HMKHOBEHMA O>XKOra.

Bceraa aep>kute no6sm3ocTM anteyky nepeoM MoMoL M.
Henb3a HeAOOLLEHMBATL TPABMbI MITM OXOTU, MOJTyYEHHbI€ BO BPeMs CBAPOYHbIX paboT.

Mepea TeM, KAk ocTaBuTb paboyee MecTo, yb6eamTecb B ero 6€30MACHOCTU, BO M3BeXaHMe MPUUYUMHEHMUS
CNYYaMHOrO BpeAd IIOASM MU UMYLLLECTBY.

1.3 3awmTa oT rasa 1 Abima

Mbinb, AbIM M ra3, 06pasytoLLMecs BO BPEMS CBAPKU, MOTYT 6biTb BPEAHBIMU AT BAOPOBbS YENOBEKA.
Mpu 0cobbIX yCNOBMAX, UCNAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKU, MOTYT MPMBECTU K BOZHMKHOBEHMUIO PAKOBbIX
3060NeBAHMUMI UMM MPUYUHUTL BPEA NITOAY BO BpEMS 6epeMeHHOCTH.

* Aep>uTeronoBy HA 60MbLOM PACCTOSHUM OT CBAPOYHOIO ra3d M MCNAPEHUHM.

» [Mo3aboTbTechb 06 OPraHM3dLMmu eCTECTBEHHOM MM UCKYCCTBEHHOM BEHTUNALUM TEPPUTOPUM MPOBEAEHUSA PABOT.

e Bcnyyae nnoxoM BEHTUNSLMKU MOMELLEHUS, UCTTONb3YMTE 3ALLMUTHbBIE MACKM M AbIXATENbHbIE ANNAPATHI.

e B cnyyae npoBeaeHus paboT B TECHbIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHMAX, CBAPKA AONIXXHA MPOBOAMUTLCS B MPUCYTCTBMU U MOA
HAGNIOAEHUEM eLLe OAHOTO YeNOBEeKd, HOXOASALLErocs BHE MECTA MPOBeAEHMs paboT.

e Heucnonbayite AN BEHTUNALUU KUCTTIOPOA.

* Y6eauTechb B TOM, 4YTO paboTaeT OTCOC, PerynspHoO NpoBepaiTe KOMMYeCTBO ONMACHbIX BbIXJTOMHbIX FA30B B COOTBETCTBUMU C
YCTAHOBMEHHbIMU MPEAENAMM U MPABUITAMU TEXHUKU 6E30MACHOCT!.

e KonnyecTBOMOMNACHOCTbYPOBHS FA30B3ABUCUTOT CBAPMBAEMOrO MATEPMASIA, MPUCAAOYHBIX MATEPUATIOB U UCTONb3YEMbIX
YUCTALMX CPeACTB. CneaymTe MHCTPYKLMAM MPOU3BOAMTENS U MHCTPYKLMMK, U3NOXKEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYMEHTALMMU.

e HenpousBoaMTe cCBApOYHble paboTbl B6GMM3M OKPACOYHOTO/CMA30YHOTO LLEXOB.

e [a3oBble 6ANNOHbI AOSIXKHbI PACMONArATHCS HA YIIULLE UITU B MOMELLEHMAX C XOPOLLEeM BEHTUNSALLMEN.

1.4 NMo>xapo- 1 B3pbIBO6E€30NACHOCTb
=
W I'Ipou,ecccacpKM MOXeTCTATb I'IpM‘-lMHOFI BO3HUKHOBEHMSA NO>XApPA n/mnu B3pblBA.

e OYUCTUTE PABOUYIO M OKPYKAIOLLLYHO 30HbI OT JTErTKOBOCMITAMEHSIOLLUXCS UM TOPHOYMX BELLECTB M 06BbEKTOB.
» BocnnaMeHsiolwmecs Matepmuansl AONXKHbI HOXOAUTbLCA HA PACCTOAHMM He MeHee 11 MeTpoB (35 dyToB) OT 30HbBI CBAPKM MU
AOJT>KHbI 6bITb 3ALLMLLEHDBI HOAMEXALMM 06pPA3OM.
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L] MCKpr N packasneHHble HaCTUYKM MOTYT OT/IeTATb HA AOCTATOYHO 6OJ'|b|JJVIe paccTtodaHusa. yAeJ'IﬂI‘/IITe OCO60€ BHUMQAHUNE
6€30MACHOCTU NTI0AEM M MMYLLLECTBA.
. HenpOBOAMTepO6OTnOCBOpKeHO I'IOBerHOCTVI nnu B6ﬂM3MeMKOCTeH,HOXOAFILLI,MXCFI noa AdBJIeHUEM.
e He BbINONHSAMTE CBAPOYHble PAGOTHI HA 3AKPBLITBIX €MKOCTAX MM Tpybax. ByabTe oco6eHHO BHMMATENbHbI MpwU
OCYLLLECTBIEHUM CBAPKU TPYO M eMKOCTEM, AQXKE €CITM OHU OTKPbITbIE, MYCThIE M 3aUMLLEHbI HAAMEXALLMM 06pa3soM. [Tiobbie
OCTATKMH FG3C|,TOI'IJ'IMBG,MOCJ'IGM|'|OAO6Hb|XBeUJ,eCTBMOFyTCTGTban‘JMHOl}‘I B3pbiBA.
HenpOBOAMTeCBGpOLIHblepC|6OTbIBI'IOMeLLI,eHVIﬂX,COAep)KGIJJ,VIXB3prBOOI'IGCHyIOI'IbIJ'Ib,I'G3bIMMCI’leeHMH.
. an 3aBeplweH1n npouecca CBApKH, YGGAMTer B TOM, 4YTO LUeNb, HAXOAALWAACA MOA HAMpsaXeHunem, He CMOXeT
COI'IpVIKOCHyTbCFI KGKMM-HM6006p030MCLI,eI'IbIO3C13eMI'IeHl4ﬂ.
Bceraa aAep>uTe noa pyKoM OrHeTYLWUTENU UM APYTUe MATepUarbl AN 60Pb6bI C MOXAPOM.

1.5 MpeaynpeXaeHue NpU UCMNOSIb30BAHMM rA30BbIX 6ANIOHOB

- BannoHbic MHEPTHbIM TA30M, HOXOAALWMMCA NOA AABJTEHMEM, MOTYT B3OPBATbLCA NMPUH HecobntoAEeHUM YCJ'IOBMlji nx
TPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HENPABUITBHOIO MCMNOJIb3OBAHUA.

BannoHbl AOMXKHbI 6bITb YCTAHOBIEHbI B BEPTUKANIBHOM MOMOXEHUM Y CTEHbI UITU MPU MOMOLLU APYTMX MOAAEPXKMUBAOLLMX
YCTPOMCTB, ANS MPEAYNPEXAEHUS UX TAAEHMS.

3akpyymBamTe 3AWMTHBIM KOMMNAYOK KranaHa 6anfoHa BO BpeMs ero TPAHCMOPTUPOBKM, 3KCMMAyadTAUMM M nocne
3aBepLUEHMS NPoLLecca CBAPKM.

He noaBepraTb 6annoHbl BO3AEMCTBUIO MPSMbIX CONTHEYHbIX Nydel U CUIbHbIX NepenaaoB TeMMnepaTypsl. He noaBepraTb
6anNOHbI BO3AEMCTBMIO CITULLKOM HU3KOM UM CITULLKOM BbICOKOM TEMMNEPATYPbI.

He aonyckarte, 4To6bl HQ 6ANNOH BO3AEMCTBOBASM OTKPbITOE NIIAMS, 3M1EKTPUYECKAS Ayrd, FoOpenka, 3NeKTpoAoAep>KATeNb
UM packaneHHble KanamMMeTanna.

[a3oBble 6AnOHbI AOSIXKHbI HOXOAMTHLCA HA 3HAYUTENTbHOM PACCTOAHMM OT CBAPOYHbIX LleneM U afekTpUuYeckmx uenen.

[Mpr OTKPbLITUM KNANAHA 6ANNOHA, AEPXKUTE FONOBY HA 3HAYUTENBHOM PACCTOSHUM OT OTBEPCTUSA BbIXOAC ra3d.

Bceraa sakpbiBanTe knanaH 6annoHa npm 3aBeplUeHMn CBAPOYHOro npoueccd.

Hukoraa He nponsBoaUTE CBAPKY 6ANTOHOB, COAEPXKALLMX FA3, HOXOASLLMMICS MOA AQBIIEHMEM.

Hukoraa He coepamHsMTe 6ANNOH CO CXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBMEHUS. AdBeHME MOXeT
MPEeBbICUTb HArPY3KY PEAYKTOPd, YTO MOXKET MPUBECTU K B3PbIBY.

1.6 3aWwmMTa OT NOPAXKEHMSA INTEKTPUYECKUM TOKOM
- 8

} I'Iopo)KeHme 3NEKTPUYECKMM TOKOM MOXKETMPUBECTM KNETAJIbHOMY MCXOAY.

He npukacamTecb K BHYTPEHHUM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLMMYACTAM CBAPOYHOM AMNMNApPATA BTO BPEMS, KOTAQ OH MOAKITHOYEH
K CE€TU MUTAHUA (ropenkM, 3MEKTPOAOAEPKATENM, NMPOBOA 3d3EMIIEHMS, SNEKTPOAbI, MPOBOJSIOKd, POSIMKM M KATYLIKA
MOAKJTFOYEHbI K CBAPOYHOM Lienm).

Y6eamTECH, YTO YCTAHOBKA 3ALLMULLEHBI OT BO3AEMCTBMA 3M1IeKTPpMYecKoro Toka. lposepbTe HOAEXHOCTb 3d3eMIeHuUs.
Y6eamTECh B MNPABMIIBHOCTM MOAKTHOYEHUA YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3EeMIEHMS.

He AoTparueaitech A0 ABYX rOPeioK UM aIeKTPOAOAEPXKATENEM OAHOBPEMEHHO.

B cnyyae nopaxeHus anekTpuyeckmMM TOKOM Cpa3y >Ke NMpeKpaTmMTe CBAPOYHbIM NpoLuecc.

YCTPOMCTBO AN 3AXMIAHUSA M CTABUAU3ALMM AYTH MPEAHA3ZHAYEHO ANS PYYHOrO MM MEXAHU3UPOBAHHOIO
cnoco6a paboTsl.

YBenuyeHue ANUHbI ropesnkm mnimM CBAPOYHOro kabena 6ornee 4yeM HaA 8 M nosblwaeT PUCK NMOopa>XeHuqa
3NEeKTpMYeCKMM TOKOM.

|G

1.7 dNeKTPOMArHMUTHbIE NONa U MOMexXU

(«

e Mpr ANUTENBHOM AEMCTBMU, INEKTPOMATHMUTHbIE NMOJI MOTYT BbI3bIBATb HEFATUBHbIE ATl 3AOPOBbS YeOBEKA MOCNEACTBUS
(TOYHbIM XQpPAKTEP 3TUX AEMCTBUM MOKA el e He YCTAHOBIEH).
* DNeKTPOMArHUTHbIE MO MOTYTNPEnsTCTBOBATL pAb6OTe CIyXOBbIX ANMAPATOB.

)) Tok, I'IpOXOAFILLIMI‘;I 4yepe3 HApy>XHble U BHYTPpeHHUWEe npoBOAQ, sABNAETCA I'IpM‘-lVIHOl’i BO3HMKHOBEHMA
3]'IeKTpOMCIFHMTHbIXnOﬂel:'I,CXOAHbIXCﬂOﬂFIMMCBGpO‘-lHOFOHpOBOAOVIyCTCIHOBKM.

%

Mpu HANMYMKU B OPraHM3Me 31EeKTPOHHOIO CTUMYATOPA CepPALA, MepeA BbIMOMHEHUMEM CBAPOYHbIX onepaumi
Heo6XOAUMO MPOKOHCYNbTUPOBATLCSA Y BpAYa.

<

6/

RU



RU

bE3OMACHOCTb —

| bohler weicing

voestalpine

1.7.1 Knaccndpukaumus MC B cootBeTcTBMM Cc AMpeKTUBOM: EN 60974-10/A1:2015.

O6opyaoBaHMe knacca B otBeyaeT Tpe60BAHUSAM HA 3MEKTPOMANHUTHYKO COBMECTUMOCTb B MPOMBILLTIEHHOM U
XMIOM 30HAX, BKIOYAA >KWIble TMOMELLEHUS, TAE 3NEKTPO3Heprus obecneymBaeTcs KOMMYHANbHOM
HM3KOBOJTbTHOM CUCTEMOM 3N1EKTPOCHABXKEHMS.

Knacca

O6opyaoBaHUMe kKNacca AHE MOXET MCMOMb30BATHCS BXKMUITbIX MOMELLEHMUSAX, TAE INTEKTPO3Heprs obecneympaeTcs
Knacca | koMMyHanbHOM HM3KOBOMBTHOM CUCTEMOM 3NEKTPOCHABXeHMAa. B obecneyeHum 3nNeKTPOMArHUTHOM
COBMECTMMOCTM 060PYAOBAHMUSA KJlaccd A B MOAOBHbBIX MECTAX M3-3a KOHAYKTUBHBIX, A TAKXE PAAMALMOHHBIX
MOMEX MOTYT BO3HUKHYTb MOTEHLMANbHbIE TPYAHOCTH.

Ans nonyyeHus oononHutensHom nHpopmauymu cM. Mnaey: TABJTIMHKA C TEXHUHYECKMUMU XAPAKTEPUCTUKAMU munu xe
TEXHNYECKME XAPAKTEPHUCTUKN.

1.7.2 YCTAHOBKA, UCMOJIb30OBAHME M MPOBEPKA OKPY>KAKOLEeN TEPPHUTOPUM

AdQHHOEe 060pPYAOBAHME NMPOU3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TPEe6OBAHUAMM cTaHAApTA EN 60974-10/A1:2015 1 nuMmeeT knacc A.
AQHHbBIM annapaTt NpeAHA3HA4YeH AN NPodeCcCMOoHANIbHOTO UCMOIb30BAHMS B YCITOBMAX NPOMBILLIEHHONO MPOM3BOACTBA.
MponsBoauTENb He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTWM 3d BO3MOXHble MOCIEACTBMA MPM MCMONL3OBAHMKM ANNApPATA B
AOMALLHWUX YCITIOBMSAX.
° MepcoHan, NpoOBOASALLMIM YCTAHOBKY M 3KCMNNYATALUIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOSIXKEH 06/1AAATH HEOOXOAMMOM
KBAnudmkaumem, BbINOMHATb YCTAHOBKY M 3KCMydTALMIO B COOTBETCTBMMU C YKA3AHMAMM MPOM3BOAUTENS U HECTH
’m BCKO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCMAydTAUMIO OBOPYAOBAHMSA. DNEKTPOMArHMTHbIE MOMEXM,
Npou3BoAMMbIE O6OPYAOBAHMEM, YCTPAHSOTCS NONb30BATENEM O6GOPYAOBAHMS NMPU TEXHMYECKOM NMOAAEPIKKE
npouM3BOAUTENS.

’a

(( )) B nto6om cnyyae, aneKTPOMArHMTHbIE MOMEXM AOSIXKHbI 6bITb CHMXKEHbI AO TAKOrO YPOBHS, YTOObLI HE MeLWdTb
paboTe Apyroro o60pyAOBaAHMS.

Mepea ycTaHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCSA MPOBECTU OLLEHKY OXKMAQEMOTO YPOBHS 35TEKTPOMATHMUTHbIX
NMOMEX U UX BPEAHOTO BIIMAHUSA HA OKPYXXeHMe. B nepByto ouepeab, AOMXKEH YYMTHIBATLCSA GAKTOP MPUUYMHEHUS
BPeAQd3A0POBbIO OKpYXKatoueronepcoHand. Oco6eHHO 3TO BAXKHO ANS NIFOAEM, KOTOPbIE MOMb3YOTCS CITyXOBbIMM
annapaTtaMm M KAPAMOCTUMYISTOPAMM.

1.7.3 Tpe60BAHUSA K MUTAIOLLEN CETH

BbicokoMolLHOE 060pPYyAOBAHUE M3-3A BENTUYUHBI MEPBUYHOIO TOKA MUTAHUA MOXKET BIMATb HA KAYECTBO SHEPIUM B CETHU.
Mo3TOMYy K HEKOTOPbIM BUAAM O6OPYAOBAHMUSA (CM.TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKMU) MOTYT MPUMEHSTLCA OrPAHMYEHMS MO
BKJTIOYEHUIO UMK TpebOoBAHUSA, KAcaowmecs MAKCUMANbHO AOMYCTUMOIO COMPOTMBIIEHUS NuTAloWen ceTn (Zmax) unu
MUHUMANbHOM MOLLHOCTH (SSC) B TOUKE COMPSIXKEHUS C KOMMYHAsbHOM CeTblo (TOUKA BKIOYEHMS B ceTb). B aToM cnyyae
NoAKtoYeHe 060PYAOBAHMS OYAET ABMNSTLCS OTBETCTBEHHOCTbLIO YCTAHOBLLMKA UITM MOMb30BATENS 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE
npu HEOBXOAMMOCTU AOJIKHbI MPOKOHCYNbTUMPOBATLCSA C OMNEPATOPOM PACMPEAENUTENBHON CETM O BO3MOXHOCTM
noAkmtoYeHus. B cnyvyae BO3HUMKHOBEHMS 3NIEKTPOMATHUTHBIX MOMEX BO3MOXHO UCMOSTb30BAHUE AOMOSTHUTENbHbIX CPEACTB
3ALWMThI, HONPUMEP, CETEBLIX PUMBTPOB.

Heob6xoAMMO Tak ke paccMOTPETb BO3MOXHOCTb 3KPAHMPOBAHMSA KA6ens NMTAHusa annapara.

AnsnonyyeHmsa oononHutensHol MHpopmaumm cMm. masy: TEXHNHYECKME XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 [pe AOCTOPOXXHOCTHU AJI Kabenek

ANA CHUXEHUA AEMCTBUM 3NEKTPOMATHUTHOTO MNOJI AO MUHMMASbHOMO 3HAYEHMS, COBIMIDAQMTE CleAYOLLME MHCTPYKLMU:

e TaMTA€ 3TO BO3MOXHO, CKPYTHUTE M 3AKPENUTE BMECTE NMPOBOA 3A3E€MITEHMSA U CMITOBOM Kaberb.

e HesakpyunBanTe NpoOBOAQ BOKPYr CBOEro Tend.

e HecToMTe Mexay cunoBbiIMKabeneM M npoBOAOM 3a3emMieHms (06a kabens AON>KHbI ObITb PACMNONOXXEHbI C OAHOM CTOPOHBI).

o Kabenu ropenok AON>KHbl MMETb MMHUMATbHYO ANTMHY, PACNONAraTbCs HEAQNEKO APYT OT APYrd U MO BO3MOXHOCTHU - HA
YPOBHE 3eMIM.

e YCTAHOBKA AOSI>)KHA HAOXOAUTLCSA HO HEKOTOPOM PACCTOSSHUM OT 30HbI CBAPKM.

» Kabenu A0n>KHbl HAXOAMTHCS HA 3HAYMUTENBHOM PACCTOSAHUM APYT OT APYTd.

1.7.5 3asemMmneHue
3G3eMJ'IeHl4€ BCex MeTannmnyeckmx aneMeHToB CaMoro cBapo4yHoro 060pyAOBGHMFI, ad TAakK>Xe MeTanimnmyeckmx 06'beKTOB,

Haxoaduwmnxcad s HeI'IOCpeACTBeHHOﬁ 6nusocTtu ot Hero, AOJI>KHbI ObITb COFNACOBAHDI MeXAY cob6oi. PasmelleHune pasremMoB
3a3eMITeHUS AOMXKHO 6bITb BbIMOSTHEHO B COOTBETCTBUM CTpeGOBGHMﬂMVI AeﬁCTByIOU.lMX MECTHbIX CTAHAQPTOB.

1.7.6 3aseMneHMe cBApMBAEMbIX A€TANEeM

3a3emneHue cBaApMBAEMbIX aAeTanei MoXeT 3PPeKTUBHO COKPATUTb ISNEKTPOMArHUTHbIE MOMEXM, FreHepupyemble
annapatoM. OAHAKO OHO He BCErAd BO3MOXHO MO COO6PAXEHMAM 3NeKTPOHEe30MNACHOCTU MU B CUITY KOHCTPYKLIMOHHbIX
ocobeHHOCTeN cBApPMBAEMbIX AeTanei. Heo6XoAMMO MOMHMTBL, UTO 3d3eMJIEHME CBAPMBAEMbBIX AETANEN He AOJIXKHO
YBENMUYMBATL PUCK MOPAXEHMS CBAPLLMKA SMEKTPUYECKMM TOKOM MIIM  KAKOro-niM6o MOBPEXAEHMUS  APYroro
31eKTPOO6OPYAOBAHMSA. 3A3eMIIEHME AOJIXKHO BbIMOMHATLCA B COOTBETCTBMM C TPEGOBAHUSAMU AEMUCTBYIOLLMX MECTHbBIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 9KpAHUpPOBAHME

YacTMyHoe aKpaHupoBaHue kabernem 1 KOpnycoB APYroro afekTpoobopyAOBAHMS, HOXOASALWMXCSA BO6MIM3M OT CBAPOYHOTO
annaparta Tak>xe MoXXeT 3P PeKTUBHO COKPATUTbL BIUSIHUE SNTEKTPOMATHMTHBIX MOMEX.
[MonHoe aKpAHMPOBAHME CBAPOYHOM YCTAHOBKM BbINMONHAETCS TONTbKO B OCOObIX CIy4dsX.

68



—~— YCTAHOBKA

| béhleresns
1.8 Knaccnopmkaumsa sawmtol no IP

. * CuctemMa 3AWMTHI npoTMB MNOMNAAAQHMA B OMACHble 4YACTKM dANnApATa nanbueB MM APYrMx NOCTOPOHHMX

NpPeAMeTOB, AMAMETP KOTOPbIX 60nblie 6o paseH 12.5 mm.
e C1CTEMA 3ALWMUTHI OT KAMNENb AOXKAS, NAAQOLWMX N0A YrNoM 60° OTHOCUTENBHO BEPTUKANTbBHOM NIMHMMU.
* 3AWMTAOT NONAAQHUSA BOABI BANMNAPAT, KOTAQ MOABMXKHbIE YACTU HOXOAATCA BHEPABGOYEM COCTOAHMM.

1.9 YTunusaumusa

He BbiGpacbiBaiTe anekTpoo6opyAOBAHUE B KOHTEMHEP ANS GbITOBOro Mycopal
E B cootBeTtcTBMM Cc EBponerckon AupekTtuBor 2012/19/EU no OTXOAQM 3IEKTPUYECKOTO M 3MEKTPOHHOrOo
060PYAOBAHUSAUCEEUCNONHEHUEM CCOBNMOAEHUEM HALMOHANBHOIO 3AKOHOAQTENbCTBA 3NTEKTPOOBOPYAOBAHME,
oTpaboTaBLlee CBOM CPOK CIy>6bl, crieayeT cObUPATb OTAENbHO U CAABATH B LLEHTP yTHUNM3auum. Bnaasenew
060pPYAOBAHMSA AOMXKEH HABECTU CMPABKM B MECTHbIX OPraHAX BAIACTHM MO YMNOSIHOMOYEHHbIM LeHTpaM c6opa.
Cneays AvpekTtuBe EBponetickoro Cotosa, Bbl npuHMMaeTe ydacTue B COXPAHEHMM OKPYXKAKOLWEMN CpeAbl M
YenoBeYyeckoro3paopoBbs!

» - AnganonyyeHus 6onee noaApo6HOM MHPOPMAL MU 3AXOAMTE HA CAMT.

2. YCTAHOBKA

C60opKa 1 YCTAHOBKA ANMAPATA AOJIXKHA MPOU3BOAMTLCS TONBbKO KBANMUMOULMPOBAHHbBIM NEPCOHANOM, UMEIOLLMM
COOTBETCTBYHOLLYIO ABTOPU3ALMIO MPOU3BOAMTENS.

&

= )
af@

nepeAYCTGHOBKOI‘;I, yseAMTECb BTOM,H4TOANNAPAT OTKJIFOYEH OT CETU MUTAHUA.
N——

HeAOI'IYCKOeTCFI nocrneaoBaATesibHOE N napannesnbHoe BKIto4eHne 6oneeoaHoro annapara.

€

2.1 NoabeM, TPAHCNOPTUPOBKA M PA3rpY3kd 060pyAOBAHMUS
¢ ANnapartMMeeT pyyky Al eronepeHoca.

Bceraa yumTbiBaMTe peanbHbii BeC 060PYAOBAHMS (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM).
He aonyckaiTe, YTo6bl FPy3 TPAHCMOPTMPOBASICS UMM OCTABASICSA MOABELIEHHbBIM HOA JTIOABMU UM MPEAMETAMM.
He AonyckaiTe naaeHUs annaparta Uiu OTAEMbHbIX ero YacTei, He 6pocaiTe ero NpuU TPAHCMOPTUPOBKE.

N

.2 YcTtaHoBKa annapara

M an pasmMeweHMU UCTOYHUKA NUTAHUA, COGHIOAGﬁTe cneaAywume npasm1na:

OpraHbl yNpaBrneH1s 1M pa3beMbl AOMXKHbI GbITb JIETKO AOCTYTHbI.

He pasMewwaiiTe 060pyAOBAHME B TECHBIX MOMELLEHMSAX.

He pasMelaiiTe annapart HA HAKJIOHHbIX MOBEPXHOCTAX C YroM HaknoHa 6onee 10°.
PasmMelwaiTe annapart B CyXoM, YUCTOM U XOPOLLO MPOBETPUBAEMOM NMOMELLEHMUM.
3awmuaite o60pyAOBAHME OT AEMCTBMA MPSAMbIX CONTHEUHbIX NTyYel U AOXKAS.

2.3 CoepMHEeHMe

BbinpsiMMTENb OCHALLLEH CETEBLIM KABENEM AN MOAKITIOYEHUSA K TPEXDA3HOM CETU MUTAHMS.
ANnapat MOXeT MUTATbCS OT:
e TpexdasHon400B

on CTMMbIeKOJ'Ie6CIHMF|HCII'I AXKEHUA B MUTAIOLW,EN CETU COCTABNAOT +15% OT HOMMHANBHOIO 3HAYEHMS.
Aony p i

BousbexkaHue noBpexAeHUs 060pyAOBAHMA UTPABM NepcoHanaHeobxoammo MEPEA noakniodeHnem annapara
K CETM NMPOBEPUTb YCTAHOBMIEHHOE 3HAYEHME HAMPAXEHUSA MUTAHUS (M COOTBETCTBUE €0 HAMPSAXKEHUIO CETH), A
TAK>Ke MOPOroBble HAMPSAXEHMS CeTeBblX NpeaoxpaHuTenei. KpoMe aToro crieayet y6eamTbCs, YTO annapar
NMOAKIIOYAETCS K po3eTke, UMetoLLLEN 3a3eMIIeHMe.

CucteMa MoxeT paboTaTb OT reHepdaTOPHOM YCTAHOBKM, FAPAHTMPYS CTAGUIIbHYIO MOAQYY HAMPSXEHUS C
OTKIIoHEeHMeM +15% Mo OTHOLWEHUIO K HOMUHANBHOMY 3HAYEHUIO HAMPSAXEHUS 3ASBIEHHOTO NPOU3BOAUTENEM,
NpM Mo 6bIX pabOUYMX YCITOBUSAX M NMPU MAKCUMATTbHOM 3HAY€HUM MOLHOCTM annapaTtd. O6bI4HO Mbl pEKOMEHAYEM
MCMNOMb30BATL FEHEPATOPHYH YCTAHOBKY MOLLLHOCTbHIO B ABA PA3d BbILLE MOLLHOCTM ANMNApATd AN 0AHOMA3HOTO
MCTOYHMKA MUTAHMS, M B MONTOPA pA3d Bbille AN TPEXPAZHOrO MCTOYHMKA MUTAHUSA. Mbl COBETYEM MCMOSb30BATH
reHepaToOPHYH YCTAHOBKY C CUCTEMOM 371EKTPOHHOTO PEryIMPOBAHMS.

ap [
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Bo uzbexxaHne nopaxkeHus NepcoHana 3fekTpuyeckmMM TOKOM, CUCTEMA AOSKHA 6biTh 3a3eMneHa. Annapart
OCHALLEH MPOBOAOM 3d3eMfieHUs (KenTbli - 3efieHblM), KOTOPbIM AOMXKEH O6blTb MOAKMIOYEH K pdA3bemy,
OCHALWEHHOMY 3d3eMJIeHHbIM KOHTAKTOM. DTOT >XEeNTbIM,/3eMNeHbli NPOBOA HeNb3si UCMOMb30BATL C APYTMMMU
npoBoAHUKAMMU. [epea NoAKTOYEHHMEM ANMAPATAYBEAMTECH B HANMYUM LLEHTPANbHOTO KOHTYPd 3d3eMIIeHMs Ha
AQHHOM TEPPUTOPUM U B MCNPABHOCTH pO3eTOoK. Mcnonb3ynTe BUMKM, KOTOPbIE COOTBETCTBYIOT TPe6OBAHMAM
TEXHUKM 6€30MNACHOCTH.

3J'IeKTpVI'~IeCKOG NMOAKIIOYEHME AnNnNApaATa AOJIXKHO OCylWecTBNATbCA nepcoHanom, nMernwmm HeOGXOAMMyIO
KBGJ'IMd)MKGLI,I/ﬂO,MBCOOTBeTCTBMMCHODMOTMBGMVI,I'IpMHHTbIMIA B AQHHOM CTpaHe.

2.4 oarotoBKka annaparak pabéore

2.4.1 MNoaroToBKA ANNApATA AJISI PYYHOM AyroBoM cBapku MMA

5

MoakntoYeHue, NOKA3AHHOE HA PUCYHKE, MPEAHA3HAYEHO AJI CBAPKM C O6PATHOM MONSPHOCTbHO.
ANA CBAPKU C NPAMOM NONSAPHOCTLIO, MOAKTHOYMUTE 3AXKUMbI HAO6OPOT.

\L

@ CoeAUHUTENb 3AXKMMA 3d3EMITEHMS
@ OTpmuaTtenbHbIM pa3beM NMMTAHMUS ()
@ CoeAMHUTENb 3AXKMMA INIeKTpoAepXKaTens

@ MonoXUTenbHbIM pA3beM MUTAHMUSA (+)

y,

» MoakniouYMTE KIEeMMy 3d3eMSIeHUss K OTpUUATENnbHOMY (-) pasbeMy MCTOYHWMKA MMUTAHWMA. BcTaBbTe WwTencens u
NMOBOPAYMBAMTE €rO MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTU HE BYAYT HOAEXHO 3AKPENeHbl.

» MoAKSIOUMTE DMTEKTPOAOAEPIKATENMbL K MOSIOXKMTENbHOMY (+) pasbeMy MCTOMHMKA MMTAHWMA. BctasbTe wrencens u
NOBOPAYMBAMTE €ro MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTU He BYAYT HOAEXHO 3aKPereHbl.

2.4.2 MNoArotToBka annapara Ans aproHoayroesom ceapkm TIG

-

\.

@ CoeaAMHUTENDb 3AXKMMA 3Ad3eMSIeHUs
@ MonoXXUTenbHbIM pA3beM MUTAHMUSA (+)
@ Mpuctaska angaropenku TIG

@ PoseTtkaropenku

@ CUrHanbHbIM Ka6enb ropenkum

@ Pasbvem

@ FazoBag Tpy6Karopenku

Wrtyuep-natpybok angarasa

J

» MNoakntoumTe KNneMMy 3dasemMiieHna K NOoNoXUTenbHOMY (+) pasreMy MUCTOYHMKA MUTAHUA. BcTtaBbTe wTencens u
I'IOBOpGLIMBOl‘;ITe erono4yacoBom CTpenke AoTexnop, nokaece4actnmHe 6yAyT HAAEXHO 3aKpeneHbl.

» NoakntoUMTE pa3beM ropesiki K pas3beMy MCTOYHUMKA NUTAHUA. BcTaBbTe WTEncenb M NOBOPAYMBAMTE €ro No YAacoBOM
CTpernke A0 TeX Mop, MOKA BCE YACTM He BYAYT HOAEXHO 3aKpenseHbl.

» MpUcoearHUTE CUTHATbHBIM Ka6enNb ropenku K COOTBETCTBYOLEMY PA3beEMY
» MpUcoeaMHUTE ra30BbIM LAHT TOPesikM K COOTBETCTBYOLWEeMY 6710Ky/pasbemy.
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» MOAKMOYUTE LUNAHT OTBOAQ )KMAKOCTH OT rOpesku (KpACHbIM) K COOTBETCTBYOWEMY PUTUHTY (KPACHbLIM LLBET-CUMMBOI '@).
» MoAKIHOUYMTE WAAHT MOAQYM KUAKOCTHU K roperike (CMHUM) K COOTBETCTBYOWEMY GUTUHIY (CUMHUI LBET-CMMBOS @’).

» [oAKMHOYUTE rA30BbIM LUTAHT OT 6ANTOHA K 3dAHEMY FA30BOMY WTYLLEPY. YCTAHOBUTE YPOBEHb pACX0oAd rasa ot 5 a0 15 n/

MUH.

5. ONMMCAHMNE CUCTEMDI

3.1 3aaHA9 naHenb

® @

.@D’

FP 261

3.2 NaHenb pasbemMoB

-

Oy

®¥
2 0 @

1

@
©)

®
®

@

®
®

CeTeBoM kabenb

MoaxkntoveHue annapatakcetTr nuTaHuns

ceTeBOM BbiKSItOUATENb

YnpaBngeT aneKkTpUyYeCckM BKITFOYEHUEM CUCTEMBI.
MmeeT aABa nonoxenus «Ox»-
«BknoyeHo».

«BbiknroueHo», «I»-

lFasoBbIM WTYLEP

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

MonoXXutenbHbIM pA3beM NUTAHMUA (+)

Mpouecc MMA: [MoaKStOYEeHME  3MEeKTPOAHAS
ropernka
MpoueccTIG: MoakNoYeHMe 3a3eMNAaoLWero
kabens

OTpuuaTtenbHbIM pad3beM NMMTAHMUS (-)

Mpouecc MMA: MoakntovyeHue 3a3eMNatoLLLEro
kabens
MpoueccTIG: CoeaMHEeHMe ropernkm

lfasoBbIM WTYLEP

Bxoa curHanbHoro ka6ens (lopenka TIG)
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3.3 NepeaHsaAs naHenb ynpaBfieHUs

e N

by voestalpine

bohler vercing

\ v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

VCTpOl‘/JICTBO MOHUMXEHUA HANPAXEHNA
VI'IpGBJ'IFIeT Hanpsga>XeHnem XonoCcToro Xxoad.

@ @ CeBeToAMOA O6LLErO ABAPMIMHOTO CMIrHANa

[MokasbiBAET, YTO NPOU3OLLIO BKITKOYEHME YCTPOMCTB 3dLWMTbI, TAKMX, HAMPUMEP, KOKYCTPOMCTBA 3ALLMUTLI OT
neperpesa.

@ @ CBeToAMOA AKTMBHOM MOLLHOCTH

YkasbiBaeT HaO Hanu4yue HAnNps>XeHUsa HA BbIXOAHbIX pd3beMaxannapdarda.

@ BBB 7-MUCErMeHTHbIM Aucnnen

Ha amncnneit BBIBOASTCS OCHOBHblE napamMeTpbl CBAPKKM BO BpeMsd HAYAIaA CBAPKKU A HOCTpOﬁKM; 3HA4YeHusa
TOKA U HANPAXKEHNA BO BpeMda CBAPOYHOronpoLuecca, a Tak>ke Koabl TPEBOTU.

@ OCcHOBHOM NepekYaTenb HACTPOMKHM

Mo3BonseT NpoM3BOAUTL HEMPEPLIBHYO HACTPOMKY TOKA CBAPKM.

Mepekntoyaresib NO3BOMAET OCYLWECTBAATL HACTPOMKY BbIGPAHHbIX MO AMArPAMME NAPAMETPOB. 3HAYeHMe
BbIBOAMTCS HA AMCHIIEN.

Mepekntoyartenb No3sosseT o6ecnevymBaTb AOCTYM K MAPAMETPAM HACTPOMKM set-up; BbIGOP M HAOCTPOMKY
napamMeTpoB CBAPKM.
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@ @ CBApou4HbIM Npouecc

[MosBonser Bbl6pClTb T™™MN CBAPOYHOTo npouecca.

@ MMA (anekTpoaoMm)
@ ABYXTQKTHBIM peXXnm

Mpu ABYXTAKTHOM CBAPKE MPUW HAXATUM KHOMKM FOPENKM HAYMHAETCA MOAQYA 3ALLMTHOTO
rasauAyrasaxuraetcs. [pur oTnyCcKAHMM KHOMKM, CBAPOYHbIN TOK CHUKaeTcs A0 0 3a Bpems
CNAAQ; AYrd racHeT, M ra3 NoACEeTCs B TeYeHUE BPEMEHM 3AKITIOYUTENBHOTO 06AYBA rA30M.

®

YeTbipeXTAKTHbIM peXXmMMm

Mpu YEeTbIPEXTAKTHOM pPEXMME, MPU NEPBOM HAXATUM HA KHOMKY FrOpernkmM Ha4YMHaeTcs
NoAQYA ra3d B peXmMmMe PYYHOM YCTAHOBKM BPEMEHM MPEeABAPUTENBHOTO O6AYBA; NpPwU
OTMYCKAHMM KHOMKM HA PA3bEMbI MOAQETCS HAMPAXKEHUE U HAYMHAETCA MOAQYA MPOBOSIOKM.
MocneaytoLlee HaXAaTHe KHOMKM MPUBOAMT K OCTAHOBKM MOAQUM MPOBOOKM M HAYMHAETCS
3AKTYUTENBHbBIM NPOLECC, NP 3TOM 3HAYeHMe Toka cHuxaeTca A0 0. Mpu 3akmioumTensHOM
OTMYCKAHMM KHOMKM NPEeKPALLAeTcs NoaAQYa rasd.

@ @ YacTtota cBapo4yHoOro toka

[MocTOsAHHBIM TOK
MMNynbCHbIM TOK

BbicTpble UMMYMbChI

i)

EasyArc

MapameTpbi cBApKu

AMarpaMma Ha NaHenu No3BosseT NPOU3BOAMTL BbIGOP M HACTPOMUKY NAPAMETPOB CBAPKM.

f

1
1
]
1
I -

\. J

I1 CBApPOYHbBIM TOK

Mo3BonsgeT OCyLEeCTBUTL HOCTPOMKY 3HAYEHMS CBAPOYHOTO TOKA.
YcTaHoBKA napameTpa AmMnepax (A)

MuUHUManbHoe 3Ha4yeHue | MakcMMarnbHoe 3Ha4YeHue 3Ha4yeHMe No YMONMYAHMUIO
byHKLMSA
3A Imax 100 A

/3
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[Mossonget YCTAHAB/IMBATL 3HAYEHME 6Qa30BOro TOKA B pexmnme MMI’lyﬂbCHOI;I CBAPKKM N CBAPKKM HA

ObICTPbLIX UMMYbCAX.
MapaMeTp HAOCTPAMBAETCS B:
AmMnepax (A)

B nNpoueHTax (%)

MuHumManeHoe 3HaQ4yeHMe | MakcuManbHoe 3HaYeHue 3HA4YeHMe No YMOMYAHMIO
PYHKLMS

3A Isald -

MuHUManbHoe 3Ha4yeHMe | MakcuManbHoe 3Ha4YeHMe 3HAYeHue No YMONMYAHMIO
byHKLMSA

1% 100% 50%

Yacrtorammnynbcos Iy,

MNo3BongeT perynmMpoBaTbL YACTOTY MNyNbCALMM.
Mo3BONAET AOCTUYUL NTYYULLIMX PE3YNLTATOB NPUW CBAPKE TOHKMX (MMCTOBLIX) ATANEM U NTyYLIEero Ka4ecTsd

LIBQ C TOYKM 3PEHMSA DCTETUKM.
YctaHoBka napameTpa Hertz (Hz)

MuHumMansHoe 3HQ4yeHMe | MakcuManbHoe 3Ha4YeHue 3Ha4YeHMe Mo yMOoMYaHumo
PYHKLMS
‘ 0.1Hz 2.5KHz BbIK/tOYEH

BpeMsicnaaa cBapoyHoOro toka

Mo3BONAETyCTAHABNMBATL BPEMSA MOCTENEHHOIO MEPEX0OAd OT CBAPOYHOIrO TOKA K KOHEYHOMY TOKY.
YCTAHOBKA NApAMETPA: B CEKYHAQX (S).

MuHUManbHoOEe 3HA4YeHue

byHKLMSA

MakcnmanbHoe 3HaYyeHue

3HA4YeHue No YMOMYAHMIO

‘ 0/BbIKITIOYEH

99.9s

0/BbIKITIOYEH

3aknoumnTenbHbIM 06AYB ra3oM

[TosBonger YCTAHOBMTb BPpEMA 3AKITIOYUNTESNTBHOTIO O6AYBCI rasom.

YCTAHOBKA NAPAMETPA: B CEKYHAQX (S).

MuHUManbHoEe
PYHKLMS

3Ha4YeHune

MakcumanbHoe 3Ha4yeHue

3Ha4eHMe no YMOJTYAHUIO

0/BbIKtOYEH

99.9s

0/syn

4. NCIMOJ1Ib3OBAHME OBOPYAOBAHUA

Mpu BKIOYEHMK CUCTEMA BLIMOMHSAET PSA MPOBEPOK AJIA TAPAHTMM MCMPABHOCTHU PABOThI, A TAKXKE BCEX MOAKITIOYEHHbIX K
cucTeMe yCcTpoMcTB. Ha 3ToM aTane Tak Xe BbINOSIHAETCS onepaums NPoOBEPKM BbIXOAA rA3d A MPOBEPKM MPABMUIIbHOCTH
NOAKIIOYEHMS K CUCTEME MOAQYM ra3d.
CMmoTpuTe pasaen "lMepeaHssa naHens ynpasneHus" n"Hactporka'.
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5. SETUP

5.1 Setup aycTtaHOBKY napaMeTpoB

Mo3BonsieT yCTAHABAMBATbL M PEryIMPOBATb HEKOTOPbIE AOMOSTHUTENbHbIE MAPAMETPLI AN obecnevyeHns 6onee TOYHOro
KOHTPOMS CBAPOYHOrO NpoLeccda.
MapameTpbl set up COOTBETCTBYIOT BIGPAHHOMY CBAPOYHOMY MPOLLECCY U UMEIOT MOPAAKOBbIM HOMEP.

Bxoa B napametpbi set up

» BoinonHsieTcs HaXXATUEM BTeveHune 5 CEeKYHA KNaBMLWKM IHKOAEPA.

» MNosBneHuWe B LeHTpe 7-MM1 CErMEHTHOTo amcnnes undpsl «0», NoATBEpPXAQET
AOMycKKsetup napameTpam RU

Bbi6op M HacTpoO#Ka XXenaeMoro napamMeTpa

» NoBOPAYMBAMTE KOAEP AO TEXMOP, MOKA HA AMCIINIEE HE BBICBETMTHCS NMOPSIAKOBbBIM HOMEP YCTAHABIMBAEMOro napamMeTpda.
» NapameTp o6o3HavaeTcs 3HAKoM " cnpasa oT4mncna
» Mocne3Toro MoXKHO NPOU3BOAUTL HOCTPOMKY NApaAMeTpd.

14 BXOABI'IOAMeHIOI'IGpGMeTpCI NMOATBEPXKAQETCA MCHE3HOBEHMEM . CMPABA OTHOMeEpPA.

Bbixoa ussetup

» AN BbIXOAQ CO CTAAMM «HACTPOMKM» MAPAMETPAd, HAXMUTE HA KOAEP ellle pas.
» AN TOro4To6bl BHIMTU M3 set Up MAPAMETPOB, MOBEPHUTE KOAEP AO NAPAMETPA C MOPSAAKOBbBIM HOMePOM «0» (COXpaAHUTLEA
U BbIMTH) M HOXKMUTE KOAEP.

5.1.1 Cnucok napametpo SET UP (py4yHas ayroeas ceapka MMA)

CoOXpPAHUTBLCS U BbIMTH
CoxpaHeHMe U3MEHEHHbIX MAPAMETPOB M BbIXOA U3 set up.

Cépoc

C6pocBCcexNapaMeTpOB 1 BO3BPALLEHME K 3HAYEHUSAM, YCTAHOBITEHHbIM MO YMOYAHMUIO.

fopauur crapr

Mo3BonsgeTycTaHaBnMBATL 3HAYeHUe GYHKLMM hot start B peskuMe pyuyHOM AyroBom ceapki MMA,
[Mo3BonseT HACTpAMBATL 3HAYeHue PyHKLUMM hot start Ha CTaAUM 3AXKUTAHUS AYTH, CNOCOBCTBYA Havany
CBAPOYHOro npotecca.

OCHOBHbIE 3/IEKTPOAOM Liennono3Hblil 3NeKTPoAoM

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO 3HAYeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA DYHKLMS

0/BbIKITIOYEH 500% 80% 0/BbIKITIOYEH 500% 150%
CrNianekTpogom ANIOMUHNEBBIN INEKTPOAOM

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HaYeHue YMOSYAHUIO 3HA4YeHMUe|  3HAYeHUe YMOJSTYAHMUIO
DYHKLMS byHKLMS

0/BbIKSTIOYEH 500% 100% 0/BbIKNOYEH 500% 120%

YyryH anekTpogom PyTunoBbIN 3NEKTPOA

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HAYeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO 3HAYeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA bYHKLMS

0/BbIKITIOYEH 500% 100% 0/BbIKITIOYEH 500% 80%
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CBApOYHbLIN TOK
[Mo3BonsieT oCyLWeCcTBUTL HOCTPOMKY 3HAYEHMSA CBAPOYHOTO TOKA.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHMIO
byHKLMSA

3A Imax 100A

n Dopcax ayru

[Mo3BonsieT oCcyLLecTBAATb HACTPOMKY 3HAYEeHUS PyHKLUMM arc force B pexxmme pyyHoM AyroBom cBapku MMA.
Mo3BoNseTHACTPAMBATL SHEPTETUYECKY IO AMHAMMKY CBAPOYHOIO NpoLeccd, cnocob6CcTBYs HQUYAy CBAPOYHOIo

204

205

npouecca.

YBenuyeHue BENUUYMHbI ¢OpCCI)KCI AYTM CHMXKAET PUCK 3ANTUMNAHMA 3NEKTPOAQ.

OCHOBHbIE INEKTPOAOM Lienniono3Hblii 3NeKTPOAOM

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavYeHue no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe 3HAYEHUe YMOJTYAHMIO 3HA4YeHMUe|3HaYeHue YMOJTYAHMUIO
DYHKLMSA PYHKLMS

0/BbIKNOYEH 500% 30% 0/BbIKNIOYEH 500% 350%
CrNianektpogom ANIOMUHUEBDI 3NEKTPOAOM

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no MuHumManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYeHue YMOJYAHUIO 3HAYeHMUe|3Ha4YeHune YMOJTYAHMUIO
bYHKLMSA PYHKLMS

0/BbIKTIOYEH 500% 30% 0/BbIKNIOYEH 500% 100%
YyryHIneKTposom PyTUNOBbI 3NEKTPOA

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEHUe YMOJTYAHMIO 3HAYeHMUe|3HaYeHue YMOJTYAHMUIO
DYHKLMSA PYHKLMS

0/BbIKITIOYEH 500% 70% 0/BbIKITIOYEH 500% 80%

Dynamic power control (DPC)
Mo3Bonser Bbl6pC1Tb)KeJ'IOeMyI0 3NIACTUHHOCTb AYTU.

1=C

NoCTOAHHBINTOK

yAJ'IMHeHMe UM YKOPOYEeHME ANTUHbI AYTUHE BNTMAET HA yCTCIHOBI'IeHHbIl\;I CBOpOHHbIﬁ TOK.
PekomeHayeTcs ans anekTpoad: OcHoBHble, PyTrnoBoe nokpbitve, KucnotHbie, CTanbHoOM, YyryHHbIM

1220

(Kontponb rpagnentay6biBanns/HapactaHus)

YBenuueHue ANWHbI AYTU (Hanps>keHus Ha 1 BOMbT) BbI3bIBAET CHUXKEHME CBAPOYHOIO TOKA (M HA060pOT) Ha
BbI6pAHHYIO BeNUYMHY oT 1 A0 20 amnep.
PekoMeHayeTca ANsi anekTpoaa: LlenntonosHoe nokpbite, ANOMUHUMEBDIM

P=C

P=CONST(MocTOAHHAA MOLLHOCTD)

YBenuueHue ANMHbI AYru Bbi3bIBAET CHUXEHME CBAPOYHOIo TOKA (M Hao60poT) B cooTBETCTBUM C bopmynon V1=K
PekoMeHayeTcs ANs anekTpoaq: LlenntonosHoe nokpbiTue, ANKOMUHUEBBIM

CuHepreTMyeckmim pe>k MM npm py4uyHoM Ayroeom ceapke MMA

[Mo3Bonser 30AATb ONTMMAJIbHYIO AMUHAOMUKY AYTH, BbI6MpGH MCI'IOJ'Ib3yeMbI171 ANEeKTpPOoA.
Bbl60p I'IpClBMJ'IbHOl‘;i ANMHAMUKU AYTUM MO3BONAET UCNONBb30BATb NMOTEHUMAJT MCTOYHMKA MUTAHUA Haubonee nonHo
CTOYKUN 3PEHUA AOCTUXEHUA HauBbICLLEN NMPOUN3BOAMTENIBHOCTUM CBAPOYHOIO nNpouecca.

/6

3Ha4yeHue DYHKL MM 3HayeHMe Mo
YMOJTYAHUIO
1 Standard (ocHoBHOe nokpbiTUe/ | X
pPYyTHMNOBOE NOKPbLITHE)
2 LlenntonosHoe nokpbiTHe -
3 CranbHoM -
4 ATNIOMUHMEBDBIM -
5 YyryHHbIM -
OTNMYHASA CBAPOYHAS CMOCOBHOCTb 3N1EKTPOAA HE TAPAHTHUPYETC.

CocKkonbKy CBAPOYHAS CMOCOBGHOCTb 3ABMCMT OT KAYECTBA M YCIOBMM XPAHEHMS PACXOAHbBIX
MATepManoB, yCNoBUi CBAPKM, 06nAcTeN MPUMEHEHUS U T.M.
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Hanps>keHue oTpbiBAHMS AYTH

YCTAHOBEHWEe 3Ha4YeHMe HaNpPSAXKeHUs, MPU KOTOPOM MPOUCXOAMT 3ATYXAHME 3NTEKTPUYECKOM AYTH.

Bnaroaaps aToM GyHKLMU MOXHO CYLLECTBEHHO YNYYLMTb CUCTEMY YNPABEHUS MPOLLECCOM.

Ha ¢dase ToueyHoM cBAPKU, HANPUMEP, HU3KOE 3HAYEHME HATIPSAXKEHUS 3ATYXAHUSA AYTM MO3BONSET COKPATHTD
NOBTOPHOE BO36YXAEHME AYTU, KOTAQ 3NEKTPOA OTBOAMTCS OT CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTU, YTO MO3BONSAET
COKPATMTb PA36PbLI3rMBAHME, MPOXMUIAHME M OKMCIIEHME CBAPUMBAEMOM MOBEPXHOCTH.

Mpu MCMONb30BAHMU SMIEKTPOAQ, KOTOPLIM TpebyeT BbICOKOTO 3HAYEHMA HAMPAXKEHMS, Mbl COBETYEM 30AQBATL
BbICOKOE 3HAYEHME NPEeAEnbHOM BEMUYUYUHBI HAMPSAXKEHUS A TOFO, YTOGbLI MPEAOTBPATMTL 3ATYXAHME AYTU BO
BpeMs CBAPOYHOro npouecca.

.

OCHOBHbIE INEKTPOAOM

Hukoraa He ycTC]HCIBJ'IlABCIﬁTe 3HA4YeHMe Hanpsa>XXeHnsa oTpbiIBAHMA AYTH Bbille 3HAYEHMA HANnpa>XeHna
XOJ10CTOro XOoAd BbINpAMMTENA.

Liennono3Hblil 3NeKTPoAOM

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEHUe YMOYAHUIO 3HA4YeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHMIO
DYHKLMSA bYHKLMS

0/BbIKtOYEH Vmax 57.0V 0/BbIKNOYEH Vmax 70.0V
CkopocTb pe3ku

[To3BonseTycTaHABMMBATL CKOPOCTb CBAPKM.
Default cm/min: pekoMeHAOBAHAN CKOPOCTb ANt PYYHOM CBAPKMY.
Syn:Sinergic 3Ha4yeHue.

MuHMuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYAHMUIO
byHKLMSA

1cm/min 200cm/min 15 cm/min
Hactpoika MaLwmHbI

MosBonsaeT BbIGMPATL TpebyeMbIM rpaduyeckmnii UHTepdeic.

Mo3BonaeT AOCTYMN K BEPXHUM YPOBHAM HACTPOMKM.

CM. pasaen "MepcoHanusaumsa uHtepderica {(ESNT}"

3HayeHne BbI6paAHHbLIM ypOBEHb
USER Monb3oBaTtensb

SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock

Mo3BongaeTocylLecTBNATb 6TOKMPOBKY NAHENU YNPABNEHUA M YCTAHABIMBATL NAPOJib.
CM.pasaen"Lock/unlock (Setup 551)".

War perynmposku

[Mo3BoONAET yCTAHABMBATL 3HAYEHME LIATA U3MEHEHMA NAPAMETPA. DTOT AT MOXET 6bITb NEPCOHANM3UPOBAH
CBAPLLMKOM.

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no

3HAYeHMUe|3HayeHue YMOJYAHUIO

bYHKLMSA

1 Imax 1

YCcTAHOBKA MMHMMAJIbHOIO 3HA4YeHMs BHeLWwHero napameTtpa CH1
|-|O3BOJ'IF|eTYCTC|HOBMTb MWUHUMATNIbHOE 3HAYeHUne And BHeLWHero napamMeTpa CH1.

YCTQHOBKA MAKCMMAJIbHOE 3HAYEeHME BHELUHEro napamMeTpa CH1
Mo3BonseTyCTAHOBMTb MAKCUMMATbHOE 3HAYeHMe ANsi BHelHero napametpa CH1.

Kann6poBka conpoTUBREeHUs KOHTYpd
Cny>XuT AN KANM6pOBKU YCTAHOBKM.

CM. pasaen"KannbpoBka conpoTuBneHms KoHTypa (set up 705)".

Tun mepbl

[Mo3BonsieT 0oTOOpPAXATH HAO AUCTIEE MOKA3AHMSA CBAPOYHOTO HAMPSAXKEHMS UM CBAPOYHOIO TOKA.
3HayeHne U.M. 3Ha4yeHue noymonyauuio | DyHkuMs 06paTHOrO BbI3OBA

A A X CynTbIBAHME TOKA

\% \% - YTeHune HanpsixkeHus
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CyMTbIBAHME 3HAYEHMS TOKA
Ha aucnnee otobpaxkaeTcs AEMCTBUTENbHOE 3HAYEHME CBAPOYHOTO TOKA.

CyuTbIBAHME 3HAQYEHMS Hanpsa>XeHus
Ha amcnnee otobpaxkaeTcs AeMCTBUTENbHOE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS.

N3mepeHne Harpesa HI
CJ'Iy)KMTAJ'Iﬂ CYMTbIBAHUA 3HAYEHNA M3IMEPEHUA HArpeBd nNnpm ceapke.

ARC-AIR BkntoueH
MoakntoyaeTt pyHkumo ARC-AIR.

3HayeHue 3Ha4yeHune no | ARC-AIR

YMOJYAHUIO
Ha - AKTUBM3NPOBAHA
BbIK/ItOYEH X HE AKTUBM3MPOBAHA

TIGDCLIFT START BkntoyeH

MoakntoYaeT N oTkNtoUaAeT GYyHKLMUIO.

3HayeHue 3Ha4yeHune no | TIGDCLIFTSTART
YMOJYAHUIO

Ha - AKTMBMN3NPOBAHA

BbIK/TtOYEH X HE AKTMBM3NMPOBAHA

5.1.2 NMepeyeHb HacTpaneaemMbix napameTpos (TIG)

COXpAHMUTBLCS M BbIMTH
CoxpoHeHme M3MEHEHHbLIXMAPAMEeTPOB U BbIXOA M3 set up.

Cépoc

C6pocBCcexNapaMeTpOB 1 BO3BPpALLEHME K3HAYEHUSIM, YCTAHOBITEHHbIM MO YMOSYAHMUIO.

MpeaBapuTenbHbIM 06AYB ra3om
[Mo3Bonsert 30A0BATb M HACTPAMBATbL BpeM4A 06AYBG Fa3oM AO 3AXKMITAHHA AYTH.
O6ecneymBaeT NnoAQd4YY ra3oBOronoTokaBropesiky MnoArotoBky 30Hbl CBAPKU.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEHUe YMOJTYAHMIO
DYHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 99.9s 0.1s

HauyanbHbIM TOK
Mo3sonser perynmMpoBdTb TOKHAYANA CBAPKMU.
Mo3BonseTnony4atb 6onee ropsayyto UM XonoAHY CBAPOYHYO BOHHY CPA3Y MOCIE 3AXMUIAHMS AYTH.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHumManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEHHe YMONYAHMUIO 3HA4YeHMUe|3HaYeHHue YMONYAHMUIO
dYHKLMSA PYHKLMS

1% 500% 50% 3A Imax -

HauanbHbiti TOK (%-A)
Mo3BonseT perynmpoBaTh TOK HAYAd CBAPKM.
Mo3Bonsetnony4artb 6o5ee ropavyto UM XonoAHYH CBAPOYHYO BOHHY CPA3Y MOCE 3AXMIAHMS AYTH.

3HayeHHue U.M. 3HayeHue no | ®yHKLMA 06pPATHOTO BbISOBA
YMONYAHMIO

0 A - Tekyliee perynmMpoBaHme

1 % X PerynupoBka B npoueHTax

BpeMs HauyanbHOro Toka
|_|O3BOJ'IﬂeTYCTGHOBI4Tb BpeMda CoOXpaHeHna nepBoOHAYANIbHOIO TOKA.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYAHMUIO
byHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 999s 0/BbIKITIOYEH

/8



| béhlerwelding

SETUP

BpeMs HapacTaHMa CBAPOYHOro TOKA
nO3BOJ'IﬂeTYCTCIHOBI4Tb NocTeNeHHbIM nepexoa oT HAYAIbHOIo TOKA KTOKY CBAPKM.

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HA4YeHHue YMOJTYAHUIO
byHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 99.9s 0/BbIKITIOYEH

CBApOYHBIM TOK
MNo3BonsaeTr OCyLLecCTBUTb HGCTpOﬁKy3HGHeHMH CBAPOYHOro ToKa.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA

3A Imax 100A

n Tok B pe>kmme AByxypoBHeBoM cBapku Bilevel

[Mo3BoONsAET yCTAHABIMBATL BTOPMYHOE 3HAYEHUE TOKA B PEXMME ABYXYPOBHEBOM CBAPKM.
Mpr NepBOM HAXATMKM HA KHOMKY ropesikmM, HaYMHAEeTCA NPeABAPUTESNbHbLIM 06AYB FrA30M, 3AropaeTcs Ayra m
CBAPKA OCYLLECTBSETCS HA HAYAIbHOM TOKE.
[MprY nepBOM OTNYCKAHMM KHOMKM FTOPENKU, 3HAYEHME TOKA ONMYCKAETCS AO MePBOro 3HayeHus “11".

Ecnu cBapLmK HaXXMeT U cpasy Xe OTAYCTUT KHOMKY Fropesiki, TOK CBAPKM YCTAHOBMTCS HQ BTOPOM 3HA4YeHum “|2".
Ha>kaTtme n 6biIcTpoe OTNyCKAHME KHOMKKW BEPHET TOK K NepBOMY 3HA4YeHuto “I1” utak aanee.
EcnuHaXaTb M yAEpP>XKMBATL KHOMKY FOpeniku, TOK CHU3UTCSH AO KOHEYHOTO 3HAYEHMUS.

Mpr OTNYCKAHUM KHOMKM AYrd MOFrAcHEeT, HO ras ewe 6yAeT NoAAQBATLCS B TEYEHME BPEMEHM 3AKITIOUYMTENBHOTO

06AYBArA30M.

MuHuManbHoe | MakcuMmanbeHoe | 3Ha4yeHMe Mo MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4yeHMe Mo
3HA4YeHMUe|3HayeHue yMONYaHuIo 3HA4YeHMUe | 3HAYeHne YMOJTYAHMIO
DYHKLMSA bYHKUMSA

3A Imax - 1% 500% 50%

Tok B pexxrMe ABYXypoBHeBOM cBapku Bilevel (%-A)
[Mo3BonseTycTAHABMMBATL BTOPMYHOE 3HAYEHWE TOKA B PEXMME ABYXYPOBHEBOM CBAPKM.

EcnrHeo6x0AMMO, BO3MOXKHO MNepeksitoYeHme peskuMa dproHoAyroBoi AByxyposHeBor ceapku (TIG bilevel) Ha
pexXuMyeTbipexTakTHoM cBapku (TIG 4T).

3HayeHue U.M. 3HayeHue no | DyHKUUA OBPATHOrO BbI3OBA
YMONYAHMIO

0 A - Tekyliee perynmpoBaHue

1 % X PerynupoBka B npoueHTax

2 - - BbIKJTOYEH

BasoBbIM TOK

[Mo3BonsaeTycTaHABNMBATL 3HAYEHUE 6A30BOIO TOKA B PEXMME UMIMYIIbCHOM CBAPKM M CBAPKM HA BbICTPbIX

MMMYJbCax.
MuHuManbHoe | MakcumMmanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4yeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOJTYAHUIO 3HAYeHMUe | 3HAYeHUe YMOJTYAHUIO
dYyHKLMSA byHKLMSA
3A Isald - 1% 100% 50%

Basosbiti Tok (%6-A)
|-|03BOJ'IHeTYCTGHC]BJ'IMBC]Tb 3HAYyeHMe 6A30BOro ToKA B pexume MMI'IyJ'IbCHOl‘/II CBAPKM M CBAPKU HA 6bICprIX

MMMNYNbCaXx.

3HayeHne U.M. 3HayeHue Mo | PyHKUMA OBPATHOrO BbI3OBA
YMOMYAHUIO

0 A - Tekyliee perynmpoBaHue

1 % X PerynupoBka B npoueHTax
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Yactotammnynbcos 'y,
[Mo3BonsieT perynmMpoBaTh YACTOTY Ny/bCALMM.

Mo3BonseT AOCTUYD NYHYWHMX pe3ynbTaToB NP1 CBAPKE TOHKMX (J'IMCTOBbIX) AeTanenm nyduwerokayecrtsauwsac

TOYKN 3PEHNASICTETUKNA.

MuHuManbHoe | MakcnumaneHoe | 3Ha4YeHMe  no
3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYaAHUIO
DYHKLMSA

0.1Hz 25Hz 5Hz

I'IepmoA BKJ1lOYeHM1A B UMNYJIbCHOM peXXnMe
Mo3BonseT perynMpoBadTh Nepuoa paboTbl B peXXMMe UMMYbCHOM CBAPKM.
Mo3BonseT COXPAHATL MUKOBbIM TOK MEHbLUMI UMM 6OMbLUMK MPOMEXYTOK BpEMEHM.

MuHMManbHoe | MakcuMmarbHoe | 3Ha4YeHMe Mo
3HAYeHMWe|3HayeHHe YMONYAHUIO
DYHKLMSA

1% 99 % 50 %

YacTtota 6bICTPbIX UMMNYJILCOB
[Mo3BonsieT perynmMpoBaTh YACTOTY NySbCALMM.
Mo3BonsieT cpoKyCHMpPOBATH U NTyYdLle CTABUITU3UMPOBATL 3N1EKTPUYECKYO AYTY.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YyeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
byHKLMSA

0.02 KHz 2.5KHz 0.25KHz

YacrtoTta cnaAaoB BUMNYJNTIbCHOM peXXume
Mos3BoNnseTycTAHABIMBATL BPEMSA HAPACTAHMSA/YBbIBAHUSA B pEXXMME UMMYbCHOM CBAPKM.
Mo3BonseT CrnaaMTb NEPEXOA MEXKAY MUKOBbIM M OCHOBHbIM TOKAMM, Mony4Yas 6onee unmMeHee MAarkyto

CBAPOYHYIO AYTY.
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavyeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEHUe YMOJSYAHMIO
bYHKLMSA
0/BbIKNtOYEH 100 % 0/BbIKSIIOYEH

Bpems cnaaa cBapo4yHoro toka
Mo3sonseTycTaHABNMBATL BPEMS MOCTENEHHOrO NepexoAd OT CBAPOYHOIO TOKA K KOHEYHOMY TOKY.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no

3HA4YeHMUe | 3HAYEeHUe YMOMYAHMUIO

dYHKLMSA

0/BbIKNOYEH 99.9s 0/BbIKNIOYEH
3aKnoYUTENbHbIM TOK

18

|-|O3BOJ'IF|eTyCTOHOBl4Tb 3HAQ4YeHMne KOHeYHOro TOKA CBApPKMH.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no MuHuManeHoe | MakcumManeHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO 3HAYeHMUe | 3Ha4YeHue YMOJTYAHUIO
byHKLMSA PYHKLMS

3A Imax 10A 1% 500 % -

3akntoumnTtenbHbiM TOK (%-A)

|-|O3BOJ'IF|eTYCTGHOBl4Tb 3HA4YeHMe KOHEYHOro TOKA CBAPKMU.

80

3HavyeHHe U.M. 3HayeHue no | DyHKUMA OBPATHOrO BbI3OBA
YMOMYAHMUIO

0 A X Tekyliee perynmMpoBaHme

1 % - Perynuposka B npoueHTax

3HayeHue no | U.M. DyHKUMA o6paTHoro

YMONYAHMIO BbI30BA

0 A Tekyliee perynmpoBaHme
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BpemMsi koHe4YHOro ToKka
|-|O3BOJ'IﬂeTyCTCIHCIBJ'IMBCITb BpeMs COXpAaHeHMa KOHeYHOro Tokda.

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HA4YeHHue YMOJTYAHUIO
byHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 99.9s 0/BbIKITIOYEH

3aKknoUYmUTENbHbIM 06AYB rd3om
|-|O3BOJ'IHeTYCTGHOBMTb BpeMa 3aKTIOYNTENNbHOTO 06AYBC| rasoMm.

MuHuManbHoe | MakcrumanbHoe | 3Ha4YeHne no
3HAYeHMUe|3HayeHne YMOMYaHMIO

DYHKLMSA

0.0s 99.9s syn RU
Tigstart (HF)

[Mo3BonseT BbIGUPATH PEXUMBI

3HayeHue 3HayeHue Mo | DyHKuUMSA obpartHoro

YMONYAHUIO BblI30BA

Ha X HF START

BbIKJTHOYEH - LIFTSTART

TouyeyHas cBApKa

MosBonser BAPW1Tb B peXXnme TOYEeYHOM CBAPKMNM N YCTAHABIIMBATb BpeMda CBAPKHA.
|-|O3BOJ'IﬂeTYCTGHOBMTb BpeMsda CBApOYHOro npouecca.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavyeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOMYAHMIO
DYHKLMSA

0/BbIKtOYEH 99.9s 0/BbIKNOYEH

Restart

[Mo3BonsieT akTUBMPOBATL PYHKLLMIO MOBTOPHOIO 3AMycKa.
[Mo3BonsieT HEMEANEHHO MOTACHUTb AYTY B CTAAMM CNAAQ MITU MOBTOPHO 3ANYCTUTb CBAPOYHbIM LMKII.

3HayeHue 3HayeHue no | DyHKuUMA obpaTHoro
YMONYAHMIO BbI30BA

0/BbIKIOYEH - BbIKJTFOYEH

1/on X Ha

2/0f1 - BbIK/THOYEH

®yHkuma Easy joining - MoBbllwaeT ckOpocTb M TOYHOCTb MPU ONepaumsaxX CBAPKM

nNMPpMXBATO4YHbIMU LLUBAMMU

Mo3BongaeT3a>keyb Ayry B UMMYNbCHOM peXMMe U BbiIGUPATh BpeMsa AeMCcTBUA QYHKLMU AO HOYAA BO3BPATA
NpeAyCTAHOBIIEHHbIX YCITOBUM CBAPKM.

[Mo3BonsieT NoBbICUTH CKOPOCTbUTOYHOCTb MPU CBAPKE NPUXBATOYHbIMMU LLUBAMM.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavyeHue no
3HAYeHMUe | 3HaYeHUue YyMONYaHUIO
PYHKLMS

0.1s 25.0s 0/BbIKNIOYEH

Microtime spot welding
[Mo3BonsieTycTAHABMMBATL BPEMS CBAPKM B pexkmMe "microtime spot welding".
[Mo3BonseTycTAHOBMTL BPEMS CBAPOYHOrO npoLeccd.

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HAYeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
byHKLMSA

0.01s 1.00s 0/BbIKITIOYEH
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CkopocTb pe3km
Mo3BonsieT yCTAHABIUBATL CKOPOCTb CBAPKM.
Default cm/min: pekoMeHAOBAHAA CKOPOCTb AJISI PYYHOM CBAPKM.
Syn:Sinergic 3Ha4yeHuHe.

| bE)hIervy

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue  no
3HA4YeHMUe | 3HAYEHUe YMOJTYAHMIO
DYHKLMSA

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

HacTtpoiika MaLwumHbI
Mo3BonseTBbIGUPATL TPEOYeMbIM rpadudeckmnit MHTepdeic.

Mo3BonseT AOCTYMN K BEPXHUM YPOBHSAM HACTPOMKM.

CM. pasaen "MepcoHanusaumua uHtepderica {ESNT}"

3HayeHue BbI6pAHHbIM ypOBEHb
USER [Monb3oBaTensb

SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock

Mo3sBonseT ocywecTBNATL 610OKMPOBKY NAHENM YNPABEHMS M yCTAHABIMBATL NAPOSb.
CM.pasaen"Lock/unlock (Set up 551)".

elding

voestalpine

Mo3BonsieT yCTAHABNMBATL 3HAYEHME LIATA M3MEHEHUS NAPAMETPd. TOT LWATr MOXKeT 6bITb NePCOHANM3UPOBAH

War perynmpoBkum

CBAPLIMKOM.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYAHMUIO
byHKLMSA

1 Imax 1

YCTAQHOBKA MMHUMAJIBHOIO 3HAYE€HMS BHELWHEro napamMmeTpa CH1
MNMo3BonseTycTAHOBUTb MMHMMASIbHOE 3HAYEeHMe AN BHelHero napameTtpa CH1.

YCTAQHOBKA MAKCUMMAJIbHOE 3HAQYEeHME BHELUHEro napamMmeTtpa CH1
Mo3BonseT ycTAHOBMTb MAKCUMMANbHOE 3HAYEeHME ANSi BHelHero napametpa CH1.

lopenka «BBepx/BHM3» (U/D)
Mo3BonseTynpaenaTb BHEWHMM napameTpom (U/D).

3Ha4yeHue 3HayeHue no | DyHkumA obpartHoro
YyMOSYAHUIO Bbi30BA

0/BbIKIOYEH - BbIKJTFOYEH

1/11 X Tok

%

BocctaHoBneHue

NpOrpammsl

Kan6pOBKd conpotTuBiieHUa KOHTYpa
Cny>XuT AN KANMOPOBKU YCTAHOBKM.

CM. pasaen "KannbpoBka conpoTUBeHms KOHTypda (set up 705)".

Tvn mepbl

[MosBonsiet OTO6pG)KC]Tb HaAMcnmee nokKasaHMa CBApPOYHOro HaNpsa>XeHma nnm CBApPOYHOro Tokd.

3HayeHHe U.M. 3HayeHue no | DyHKUMA OBPATHOrO BbI3OBA
YMOMYAHMIO

A A X CynTbIBAHME TOKA

\% \'% - YTeHune Hanps>XeHus

CyuTbIBAHME 3HAQYEHMS TOKA

Ha aucnnee 0TO6pG)KGeTC9| AENCTBUTENbHOE 3HAYEeHue CBAPOYHOIo TOKA.

CyuTbIBAHME 3HAQYEHMS Hanpsa>eHus
Ha amcnnee otobpaxkaeTcs AeMCTBUTENbHOE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSXKEHMS.
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UN3mepeHne Harpesa HI

Cny>KuT ANS CYUTLIBAHUS 3HAYEHUS MUBMEPEHUS HOrpeBa Npu CBAPKe.

5.2 CneumnanbHble npoLeAypbl MCMNOJ1Ib3OBAHUA NApaMeTpoOB

5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

MosBonsieT ocyLecTBAATb 6JIOKMPOBKY MAHENM YNPABIEHUS M YCTAHABIMBATL NAPOSb.

Bbi6op napameTpa

» BolauTe B HACTPOMKM set-up, HaXKAB KHOMKY KOAEPA U YAEPXKMBAS €€ B Te4eHUe
5 ceKkyHaA.
» Bribepute Tpebyembiii napameTp (551.).

» AKTUBU3UPYMTE PETyNMPOBKY BbIOPAHHOrO MAPAMETPA HAXATMEM KHOMKM
Koaepa.

bohler vedna

3aadaHue napons

» BBeamTe undpoBOM KOA (MApPOSb) MTOBOPAYMBAS KOAEP.
» MoATBEPAMTL ONEPALMIO KITABMLIEN SHKOAEPA.

» ANsiTOro4To6bl BbIMTHM M3 Set Up NAPAMETPOB, MOBEPHUTE KOAEP AOC NApAMETPA C
NopsSAKOBbIM HOMEPOM «0.» (COXPAHMUTLCS U BbIMTU) M HOXKMUTE KOAEP.

bohler vedna

DyHKUMM NaHenu

@ Mpu BbINONMHEHMM KAKMX-NME0 ONepaLmii Ha 3d6NOKMPOBAHHOM NAHENM YNPABIeHMs, NOABASeTCs crneumansHoe
MEeHIo.

» BpeMeHHO BoMaAUTE B YHKLMM NAHENM (5 MUHYT) MOBEPHYB KOAEP M BBEAS NAPOJIb.
» [oATBEPAUTL ONEPALMIO KITABULLEM 3HKOAEPA.

» Ae6noKupyiTe MnaHesnb yNpdBreHMs MOJIHOCTbIO BOMAS B MAPAMETPbl HACTPOMKM set-up (cneayMTe MHCTPYKLUMSAM,
NpUBEAEHHbIM Bbile) M ycTAHOBMTE napameTp 551 B coctosiHme “0”.

> nOATBepAMTbOI'IepGLI,MlO KJ'IC]BMUJeI:iBHKOAepG.

» ANaTOro4To6bl BHIMTH M3 set up NapaMeTpoB, MOBEPHUTE KOAEP AC MAPAMETPA C MOPAAKOBbIM HOMEPOM «0.» (COXPAHUTLCS
U BbIMTH) U HOXKMUTE KOAEP.

5.2.2 Kanu6poBka conpoTuBIieHMUa KOHTYpa (set up 705)

CJ'Iy)KMTAJ'IFI KC]J'IVI6pOBKI/1 reHeparopano COI'IpOTMBI'IeHMK)ACIHHOH Lenu ceBapku.
Bbi6bop napameTpa

» 3aaaTbreHepartop B pexmm: MIG/MAG

» BolaMTe B HOCTPOMKM set-up, HAXKAB KHOMKY KOAEPA M YAEPXKMBAS €€ B TeYeHHMe
5 ceKkyHA.

» Boibepute TpebyeMbirt napameTp (705.).

» CHATb FTONOBKY ANSA AOCTYMA K HAOKOHEYHMKY AepskaTens GOpCyHKM Fropesnku.
(MIG/MAG)

» AKTUBU3UPYMTE PETYyNMPOBKY BbIOGPAHHOIO MAPAMETPA HAXATMEM KHOMKM
Koaepa.
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Kanu6poska

» 3aMKHUTE HOKOHEYHUK FrOperSikM Ha 3arotoeky. (MIG/MAG)

» BblAEpPXXMBATb KOHTAKT HE MEHEE CEKYHADI.

» 3HAYeHMe Ha AUCTIee OBHOBNSAETCS MOCE BbIMONTHEHUSA KANMOPOBKU.

» MoATBEPAUTL OMEPALMIO KITABMLLEN SHKOAEPA.

» AN BbIXOAQ CO CTAAMM «KHACTPOMKMY» MAPAMETPd, HAXKMMUTE HA KOAEP eLle pads.

» Mo 3aBeplUEeHUM ONepaLMM CUCTEMA BbIBEAET HA AMCMNEN CTPAHULY BXOAd B
napameTp.

» ANSTOro4To6bl BLIMTH M3 set Up NTAPAMETPOB, MOBEPHUTE KOAEP AO NAPAMETPA C
NnopsAKOBbLIM HOMEPOM «0.» (COXPAHMUTLCA M BBIMTU) M HOXXMUTE KOAEP.

6. PETYJTISAPHOE OBCJ1Y>KUBAHUE

’/ \ PerynspHoe o6cny>XuBaHUe BLINPAMUTENS AOMKHO TMNPOM3BOAMTBCA B COOTBETCTBMM C MHCTPYKUMUSMM

boéhler

npousBoamTens. Bo BpemMsa paboTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYMbI, 3ACTOHKM M KPbILLKKM ANNApATa AOJIXKHbI 6bITb
3AKPbITbI M3aDUKCUPOBAHLI. He NponaBoaMTe KAKMX-NTME0 MOAMDUKALMM YCTAHOBKM. He oonyckaiTe HaKoNNeHus
~——— MeTannMyeckoiM NbiiM OKOSIO UMM HEMNOCPEACTBEHHO HA BEHTUNATOPE.
() Jlo6bie onepaumu no perynsipHoMy 06Cy>KMBAHUIO ANNAPAT AOSIXKHbI MPOU3BOAMTLCS MEPCOHANOM, MMEIOLLMM
,ﬁ-ﬁ] COOTBETCTBYIOLWYIO KBAnMbukaumio. NMporsseseHUe pPEMOHTA UMM 3aMeHbl YacTel annapaTa NepcoHAnomMm, He
MMELWMM HA TO pa3pelleHue, AHHYIMPYET rApAHTUM MPOM3BOAUTENSS AQHHOTO 060PYAOBAHMSA M CHUMAET C HETO
“— Bclo OTBETCTBEHHOCTb. PeMOHT WSAM 3aMeHd YacTell dannapaTta AOMKHA MPOM3BOAMTLCS  TOMbKO
KBANMMPULMPOBAHHBIMU MHXKEHEPAMM.

OTKNOYaMTEe anNapaT OT CETU MEPEA BbIMONTHEHMEM KAXAOM onepaumm!

A —
6.1 PerynsipHoe o6¢cny>kmMBaHue annapdara

6.1.1 Installatie

OunCcTKa BHYTPM ANnapaTd NpPoOBOAMUTE C MOMOLLBIO CXXATOFO BO3AYXA (MOA HEGOMbLUMM AQBNEHMEM) U MATKMX
LweTok. PerynsapHo npoBepsiMTe UCNPABHOCTb COEAMHMUTENbHbIX M CETEBbLIX KAGene.

6.1.2 an BbiIMOJIHEHMU TEKYyLLEero peMoHTAad MjiM 3aaMeHe KOMMNOHEHTOB ropesiku,

ANeKTpoAOAEepPXATeNa MM NPOBOAQ 3A3eMITEHMSA:
a0

MpoeepaiiTe TeMNepaATypd KOMMNOHEHTOB MY6eAUTECH B TOM, YTO OHM HE Meperpenmch.

——
ST
"
y Bceraaucnosb3syiTe nepyaTku B COOTBETCTBUM C TPEOGOBAHUSAMM 6€30MNACHOCTH.
N———/
)

/ Mcrnonb3yiTe NoAXOAALLME MHCTPYMEHTHI.

N———/

6.2 Verantwoordelijkheid

= HeBbiMonMHeHMe yKA3aHHbIX PEKOMEHAALMM AHHYTUMPYET FApAHTUM NMPOU3BOAUTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMUSA U
EN CHMMQAET C Hero BCKO OTBETCTBEHHOCTb. HeBbIMONHEHUA OMEepPATOPOM AQHHbLIX MHCTPYKLMWM, CHMMAET C
E@ NPOM3BOAMTENSI AQHHOTO 060PYAOBAHMSI BCIO OTBETCTBEHHOCTb 34 BO3MOXKHbIE MOCIEACTBUS. [PUBO3HUKHOBEHMM

npo6nemMobpawanTech B 6IIUMXKANLINM CEPBUCHbIM LLEHTP.

7. KOAbI TPEBOT'UA

ABAPUMHbINA CUTHAN

A CpG6GTbIBGHMeGBGPMﬁHOI’OYCTpOﬁCTBG nnmnpeBblilUEeHNE KPUTUHECKOTonoporaBbi3biBAETNOAAQYY 3PUTETTBHOTO
curHanaHanaHenbynpasineHmMa M MrHOBEHHYHO 6J'IOKI4DOBKY CBAPOYHbIX onepcu,mﬁ.

BHMMAHMUE

& npeBbILIJeHMe npeAaAynpexaaruweronoporaBbi3biBAeT NOAAYY 3PUTENTbHOIO CMIrHANIA HA NAaHenb ynpasneHumd, HO
NMno3BONAETNPOAOJIXKATL CBAPOYHbIE ONMepaumn.
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Huxxe nepe4yncngaroTca sce GBGpMFIHbIe CUrHanblMBCce KPUTHUHECKME MOPOIrN ANAYCTAHOBKN.

-

g OTCyTCTBUE OXNTAXAQHOLLEM XKMAKOCTH
4

A Meperpes E A Meperpes t

EO1 EO02

A . A f A [Meperpyso4Hbii TOK CUITOBOTO MOAY SIS I{
[Meperpy3o4Hbii TOK -l

EO5 E10 (Inverter)

& 1 ( a MporpaMma HeaeMCTBUTENBHA )
Ouwunbkaceasm (FP) -’I* NOAKOA OLMOKM 0603HAYAET yAQSIEHHbIM 1—0

E13 ) \E18'XX HOMep 3aAQHMS )

A OWMOKA KOHPUTYPALMUM CUCTEMBI ? A C6or namsatn ﬂ

E19.1 L E20

A [MoTeps AQHHbIX h A C60M MUTAHUA YCTAHOBKM *

E21 'i'} E40 ]]

-

E99.2 | (inverter)

A TpeBora koHpuUrypaumm cuctemsl (FP)
E99.3 P puryp

‘ A TpeBora kKoHGUrypaumm cCUCTEMBI
!

-

A TpeBorakoHouUurypaumum cuctemsl (FP)

A TpeBorakoHburypauymm cuctemsl (FP)
E99.5

TpeBora KOHPUrypaumm CUCTEMbI

~
4
-

A TpeBora KoHGUrypaumm CUCTEMBI
E99.7

Cé6omnamaTu

-
&

-

E99.11

8. MPUHYMNHBI BO3MO>XHbIX MPOBJ1IEM U MX PELLEHUA

Annapar He BKJtoyaeTcs (3eneHblM CBeTOAMOA He TOpMUT)

MpuymnHa

» BposeTke aneKTpONUTAHMS OTCYTCTBYET
Hanps>XxeHue.

» HeMCI‘IpCIBHOCTb BUITKU MU CUNIOBOTO Kabens.

» I'Ieperopenc 3AdWMTHAA NN1aBKAda BCTABKA.

» HeI/ICI'IpOBHOCTb NyCKOBOroO BbIKrO4aTen4.

» HenmcnpaeBHOCTb 3M1€KTPOHHbIX KOMMOHEHTOB
annapara.

PeweHune

» MNpoBepbTe cUCTEMY 3NEKTPONMUTAHMUSA U NIPOUIBEAUTE
COOTBETCTBYOLME MEPOTPUATUA MO YCTPAHEHMUIO
HeUcnpaBHOCTEM.

Pa6oTbl AON>XHbBI MPOM3BOAUTLCSA KBANTMDULUPOBAHHbLIM
rnepcoHanom.

»

¥

» 3aMEeHUTE HEUCMPABHbIA KOMMOHEHT.
» O6paTUTECH B 6NTUKAMLLIMM CEPBUCHBIM LLEHTP AJS YCTPAHEHMS
HeucnpaesHoCTeM annapara.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpC]BHbIl\;i KOMMOHEHT.

¥

»

¥

3aMeHMTEe HEUCMPABHbBIM KOMMOHEHT.
O6paTHTECH B 6NMXKAMLLIMI CEPBUCHBIM LLEHTP A YCTPAHEHMS
HeMcnpasHoOCTEM annapara.

»

¥

» O6paATUTECH B BNMXKANLLIMMA CEPBMUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaeHocTeM annapara.

OTCcyTCTBYEeT HaNps>XeHUe HA BbIXOAHbIX pAd3beMax annapartd (HeBO3MOXKHO HQYATb MPOLLECC CBAPKM)

MpuymnHa
» HencnpaBHOCTb KHOMKM FrOpPenku.

» Meperpesannapara(curHan neperpesa-ropuT
KENTbIM CBETOAMOA).

PeweHune

» 3AMEeHUTE HEUCMNPABHbIM KOMMOHEHT.
» O6paTUTech B 6IMKAMLLMI CEPBMUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucnpaBHOCTEM annaparda.

» MoaoxaMTE Noka annapart oxnaauTbCd, annapart AOJIKEH
OCTABATbCA BKJTIOYMEHHbIM.
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HenpoBManoe 3asemMneHune.

HekoppekTHoe HanpsiXXeHMue CeTHU MUTAHUS
(>kenTbI1 CBETOAMOA FOPMUT).

HeI/ICI'IdeHOCTb 371eKTPO - MATHUTHOTO
BblKJ1tFOHMaTen .

» HeMCI'IpC]BHOCTb 3N1EKTPOHHbLIX KOMMOHEHTOB
annapara.

Mepebou anekTpocHab>XeHUs

MpuunHa

¥

HenpaBunbHbLIM BIGOP NpoL.ecca CBAPKM UITH
HEeMCMPABHOCTbL NepekoYaTens.

CucteMHble napaMeTpbl Unu GYyHKLMKU 3AAQHbI
HeBepHo.

HeucnpaBHocTb NoTeHUMOMETpa/koaepa
HACTPOMKM 3HAYEHMS TOKA CBAPKM.

» HeKoppeKTHoe Hanpsa>xeHme ceTu NMTaHu4A

OTcyTcTBME OAHOM PA3bI.

¥

HeMCI‘IpCIBHOCTb SJTeKTPOHHbIX KOMMOHEHTOB
annapara.

HectabunbHOCTb AYTH
MpnymHa

» HeapocTaTouyHasi rasoBas sawmra.

» BrnaxkHbiMras.

» HeBepHble NapamMeTpbl CBAPKM.

4

OcylecTeMTe NPABUIIbHOE 3A3EeMIIEHME CUCTEMBI.
YutanTe pasaen “YctaHoBka”.

¥

YCTAQHOBUTE HAMPSXKEHUE CETU K BLINMPAMUTESIO B MPpeAenax
AOMYCTHMMBIX 3HAYEHMIM.

» OcyliecTBUTE NPABUITBHOE MOAKIIOYEHMe annapara.
Yutante pasaen “CoepnHenme”

X

3aMeHMTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTtutech B 6AMNKANLLIMMI CEPBUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpaBHoCcTeM annapara.

4

» O6paTUTech B GMUKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP ANAYCTPAHEHMS
HeucrnpasHoCTeM annapara.

PeweHune

Bbi6eprTe NOAXOAALLMM MPOLLECC CBAPKMU.

¥

» YcTaHoBUTE napamMmeTpbl CMCTEMbI U CBAPKM 3AHOBO.

3aMeHUTEe HEUCTIPABHbIM KOMMOHEHT.
» O6paTUTECH B BIMXKANLLMM CEPBUCHbIM LEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpasBHoOCTEM annapara.

» OcCylecTBuTe NPABMITbHOE MOAKJTIOYEHMe annapara.
» Yntante pasaen “CoepntHeHmne”

» OcylLecTBUTE NPABUITBHOE MOAKIIOYEHME annapara.
» Yutahte pasaen “CoeanHeHme”

» O6paTUTeCh B 6IMXKAMLILIUI CEPBUCHDBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucrnpaBHoCTeM annapara.

PeweHune

X

HacTpomTe ckopocTb MOAQYM FrA3d.

¥

XOopoLweM COCTOAHUMN.

4

Bceraa MCHOHb3yFITe Ka4yeCcTBeHHble MATEPUANbl M MPOAYKTbI.
V6eAMTer BTOM,4TO CUCTEMA NMOAAYM TA3A HOXOAMTCA B
HaaneXawem COCTOAHMMA.

¥

TwaTtenbHO NpoOBEpPbLTE CUCTEMY CBAPKM.
O6paTtutech B 6AMNKANLLINMI CEPBUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpasBHoOCTEM annapara.

4

CnUWKOM aKTUBHOE pa36pbi3arMBaHMe MeTanna

MpuunHa

» Henoaxoasiwas AnmHa AYTH.

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

» HeaocTaTouyHas ra3oBas 3aWmTa.

» HeKOppeKTHGH AVMHAMMUKA CBApOYHOronpouecca.

» HeBepHO BbIOPAH peXxXmMM CBAPKM.

HeaocTatouyHas rny6MHA NPOHMKHOBEHMS

MpnymnHa

» HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

PeweHune

» YMeHbwmnTe PACCTOAHME MEXAY 3JTEKTPOAOM M CBGpMBGeMOﬂ
MOBEPXHOCTbIO.
YMeHbLWUTE 3HAYEeHUE CBAPOYHOro HaANps>XXeHus.

4

YMeHbLINTE 3HAYEHUE HAanpa>eHnda CBApKu.

HacTpoiTe ckopocTb Noaa4m raza.

¥

¥

XopoweM COCTOAHMMA.
» YBenu4ybTe 3Ha4YeHune MHAYKTUBHOCTM LLEeNU.

YMeHbLMTE yron HaKTOHA ropernku.

¥

PeweHune

» YMeHbLUUTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOMOKM BO BpeMs npoLiecca
CBApPKM.
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¥

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

¥

HeBepHO BbIGPAH 3N1EKTPOA.

v

HenpaBunbHAs NOArOTOBKA KpAEB CBAPMBAEMbIX
AeTanen.

3

HenpaBManoe 3as3emriieHume.

¥

CBGpMBOeMbIeAeTCIﬂM MMEKT CITULLUKOM 6OJ'IbLIJl4€
pasmepesi.

YBenuybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.

Mcnonb3yiTe aneKTpoa MeHbLIEro AMamMeTpd.

YBenuMUMTL pasAenky KpOMoK.

OcylecTBmTE NPABUNIbHOE 3A3EMITEHME CUCTEMDI.
YuTtante pasaen “YctaHoBka”.

YBenuybTe 3Ha4YEeHME TOKA CBAPKM.

nOCTOpOHHMe BKJ1lOYeHM1A B CBAPOYHOEe COeAMHeHne

MpuymHa

» HekavyecTBeHHas oumcTKa NMOBEPXHOCTMH.

» CnuwKoM 60MbLIOM AMAMETP 3/1eKTPOAQ.

» HenpaBunbHas NOArOTOBKA KpAEB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

» HeBepHO BbIGPAH peXXMM CBAPKM.

BknioyeHus Bonbdpama
MpuymHa

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKHU.
» HeBepHO BbIGPAH 3N1EKTPOA.

» HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

O6pa3oBaHMe paKOBUH
MpuunHa

» HepaocTaTouHas rasoBas 3awWmTa.

HanunaHnue

MpuumHa

¥

Henoaxoaswasa aAnvHa AYTH.

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKM.

» HeBepHo Bbl6pClH pPeXUM CBApPKH.

v

CeapurBaeMble AETANM MMEIOT CIIULLKOM 60S1blUMe
pasMepbl.

v

Moapes wBa
MpuumHa

» HeBepHble napaMeTpbl CBAPKM.

» HenoaxoAdLLas ANTMHA AYTH.

HeKOppeKTHQﬂ AUMHAMUKA CBAPOYHOro npouecca.

PeweHune

»

»

¥

»

¥

TwaTtenbHO O4YUCTUTE MnoBepPXHOCTM NEpeA OCyLLeCTBIIEeHNEM
npoueccacesapku.

MCI'IOJ'IbByl‘;ITe 3N1eKTPOA MeHbLlero AmamMeTpa.

YBEnMUMTL pasaenky KpOMOoK.

YMEHbBLUMTE PACCTOAHUE MEXKAY 3NEKTPOAOM U CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTbIO.

OcyliecTBnanTe paBHOMEPHYIO MOAQYY MPOBOJSIOKM HA BCeX da3ax
npoLeccacBapkm.

PeweHune

»

»

»

»

»

YMeHbLIUTE 3HAYEHnE HAanpsa>XeHna cBApkKu.
Mcnonb3yiTte anekTpoa 6oMbliero anaMeTpa.

Bceraaucnon b3yl';ITe Ka4yecTBeHHble MATEPUATIbl MU MPOAYKTbI.
TwaTtenbHo 3aTO4YMUTE 3NEKTPOA.

MN3b6eraiite KOHTAKTA 31EKTPOAQ M CBAPOYHOM BAHHbI.

PeweHne

»

»

HacTpoiTe ckopocTb Noaaym raza.
Y6eauTech, 4To AMdPY30p M ra30BOE COMMO ropesnikM HaOXOASATCA B
XOPOLUEM COCTOSAHUM.

PeweHune

»

»

»

»

»

»

¥

»

¥

YBenuybTe PACCTOAHMNE MEXAY 2NTEKTPOAOM M MOBEPXHOCTbIO.
YBenuybTe CBApoO4YHOEe HANMpsaXeHK1e.

YBenuybTe 3Ha4YeHMEe TOKA CBAPKM.
YBenuybTe CBAPOYHOE HAMpPSsXeHHMe.

VBeanbTeyron HAKoHAaropenku.

YBenuybTe 3Ha4YeHne Toka CBApPKMH.
YBenuybsTe CBApO4YHOEe HANpsa>XeHH1e.

YBenuybTe 3Ha4YeHne MHAYKTUBHOCTHM LLEeNK.

PeweHune

»

YMeHbLWUTE 3HA4YEeHUE HAaNpsa>XeHnsa CBApKU.
VICI'IOJ'Ib3yl\;1Te 3NEeKTPOoA MEeHbLIETo pAamMeTpda.

YMeHbLIMTE PACCTOSIHME MEXAY 3N1EKTPOAOM M CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTbLIO.
YMeHbLIMTE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMUS.
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» HeBepHO BbIGPAH peXKMM CBAPKU.

» HeapocTaToyHasirasoBas sawmTa.

OkucneHue
MpuunHa

» HeapocTaToyHasirasoBas 3awmTa.

MopuncTbIM CBAPOYHBIM LLOB

MpuunHa

MosBneHWe HaO CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3uKH, CMA304YHOIO BELLECTBA, N1AKA UK
rpasu.

[MosBneHue Ha cBApo4YHOM MATepmane KOppo3uu,
cMAa3o4yHOoro BewecTsaq, Iaka nimMrpasu.

Bria>kHbI1 CBAPOYHbIM MATEPUATT.

¥

Henoaxoaawasa AnuHa aAyru.

BrnaskHbiM ras.

HeaocTaToyHas rasoBas 3awmTa.

BbicTpoe 3aTBepaeHMe CBAPOYHOM BAHHBDI.

lopsyee pacTpeckMBaHMe

MpuymnHa

HeBepHble napameTpbl CBAPKM.

MNMosBneHWe Ha CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPpPO3uM, CMA304YHOIO BeLLecTBd, 1aKd UK
rpssu.

» MNosiBNneHne Ha cBApo4YHOM MATepmane KOppo3uu,
CcMAa3o4HOro BewecTBsq, Iaka UnMrpasu.

HeBepHO BLIGPAH peXXMM CBAPKM.

» CBApUBAEMbIE MOBEPXHOCTU UMEIOT PA3NTUYHbIE
XAPAKTEPUCTHKM.
XOHOAHOG pactpeckmpaHue

MpuunHa

» BRa>kHbIM CBAPOYHbIM MATEPUMAn.

| bohler weicing

voestalpine

» YMeHbLUTE CKOPOCTb 6OKOBbIX MEpPEMELLEHUM MPUCAAOYHOTO
Marepuana.

» YMeHbLIMTE CKOPOCTb MOAQUM MPOBOSIOKM BO BpEMs NpoLeccad
CBApPKM.

» Mcnonb3yiTe rasbl, NOAXOAALLME AN AQHHOTO CBAPMBAEMOro
MaTepuana.

PeweHune

» HacTpomTe ckopocTb noaaym rasa.
» Y6eauTech, YTo AP Py30p MTra3oBOe COMMO ropenkm HaOXOAATCA B
XOPOLUEM COCTOSIHUM.

PeweHune

v

TwaTtenbHO o4YUCTHUTE noBepXHOCTM NEepeA oCyLeCcTB/IEeHNEM
npoueccacBapku.

Bceraa VICI'IOJ'Ib3yl\;1Te Ka4yeCcTBeHHble MATEPUANIbl M MPOAYKTDI.

BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbLIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOAHMM.

v

v

¥

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yl‘;1Te Ka4yeCcTBeHHble MATEPUATIbl M MPOAYKTHI.

BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbLIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSAHMM.

v

» YMeHbLKTE PACCTOSIHME MEXKAY 3TEKTPOAOM U CBAPUBAEMOWM
NMOBEPXHOCTbIO.
YMeHbLUMTE 3HAYEHME CBAPOYHOTO HAMPSXKEHMS.

v

¥

Bceraaucnonbayite Ka4ecTBEHHbIE MATEPUATbI U MPOAYKTbI.

Y6eautechbB TOM, 4YTO CMCTEMA MOAQUMNTA3A HOXOANTCA B
Haanexawem COCTOAHMN.

¥

HacTpomTe ckopocTb MOAQYM FrA3d.
Y6eamntech, 4To AMdDY30p M ra3oBOE COMNIO FrOPENKM HOXOAATCA B
XOPOLUEM COCTOSAHUM.

X

¥

4

YMeHbLUMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJSIOKM BO BpeMs npolecca
CBAPKM.

OcyLecTBMUTE MPEABAPUTESbHbIM MOAOrPEB CBAPMBAEMbIX
NoBepXHOCTEN.

YBenuybTe 3Ha4YeHWe TOKA CBAPKM.

¥

v

PeweHune

¥

YMeHbLNTE 3HAYEHME HAMPSAXKEHUA CBAPKMU.
Mcnonb3yiTe anekTpoA MeHbLIEro pAnamMeTpa.

¥

TwaTenbHO O4YUCTHUTE noBepxXHOCTM NepeAoCyLecTBIeHneEM
npoueccacesapku.

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yl‘;ITe Ka4yeCcTBeHHble MATEPUNANbl M MPOAYKTbI.

BceraanoaaepmBaiiTe CBAPOYHbIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOAHMM.

¥

BbinonHute NnpaBu1IibHYKO NOCNeAOBATENIbHOCTb ONepaumaB
3dBUCUMOCTM OTTUNA COEANHEHNSA, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITb
cBApeHO.

» MNMepea cBAPKOM OCYLLECTBUTE HAMMABKY HO CBAPMBAEMbIE KPOMKM
NpoOMeXyTOoYHOro MeTanna.

PeweHune

» Bceraaucnonb3yite Ka4ecTBEHHbIE MATEPMATIbI U MPOAYKTbI.

» BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbLIM MATEPHAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSAHMM.
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» OcobasdreoMeTpus CBAPHOIro COeAMHEHMS. » OcyliecTBMTE NpeABAPUTENbHbIM MOAOTPEB CBAPUBAEMbIX

NoBepXHOCTEM.

BbinonHMTE NocneayoLWMit HarpeBs.

BbinonHMTE NpaBuibHYyO NOCNEAOBATENBHOCTb ONepaLms B

3ABMCMMOCTM OT TUMNA COEAMHEHUS, KOTOPOE AOSIXKHO ObITh

CBAPEHO.

»

¥

»

¥

9. PABOYUNE UHCTPYKUUNHA

9.1 PyyHas AyroBasi CBApPKA WTYYHbIM 3/1IEKTPOAOM C NOKpbiTUEeM (MMA)

MoarotoBka KpaeB cBApM1BAdeMbIX AeTtanem

Ans nony4vyeHmda xopowero CBApoO4YHOro coepnHeHmd, peKkoMeHAYyeTCAa NpeABAPUTESNTbHO OYUCTUTb CBAPUBAEMbIE AETANTN OT
OKCHAOB, P>XXABYMHBI M APYTMX 3ATPA3HAKOWMX BELWECTB.

Bbi6op anekTpoaa

BbiGop AMAMETPA 3MeKTPOAd 3ABMCUT OT TOSLLMHBI METANsd, MNOMIOXEHUS U TUMA COEAMHEHMs, d TAK Xe oT crnocoba
npeABApPUTENBHOM 06PABOTKM KPAEB CBAPUBAEMbBIX AETANEN.

OneKTPOAbI, MMEtoLLME AOBOSBHO 60MbLIOM AMAMETP, TPEBYIOT AOBOSIbHO 60JbLIMX TOKOB, M, COOTBETCTBEHHO, NMPU CBAPKE
TAKUMM 3M1EKTPOAAMMU MPOUCXOAMUT 3HAUYUTENbHBIM HOrPEB CBAPMBAEMbIX MATEPUAIOB.

Tun nokpbiTHA XapakTepmcTuKa Ucnonb3oBaHue
PyTMJ‘IOBbIe HPOCTOTGBMCI'IOJ'Ib3OBC]HMM Bce nonosxkeHus
KucnoTtHblie Bbicokas CKOPOCTb NN1aBsfieHnsa nﬂOCKMeCOEAMHEHMH

XOpOLIJMe MexXaHn4yeckume
XAPAKTEPUCTUKMU

OCHOBHble Bce nonoxeHus

Bbl60p 3HAQ4YeHMA CBAPOYHOro Toka

AwvanasoH CBApPOYHOro TOKa Bbl6l4pC|eTCF| B 3dBMCMMOCTM OT THUIMNA MUCMNOJNb3yeMOro 3J1eKTpoAd U onpeaendeTcs
npoun3BoAMTENIEM INTEKTPOAOB.

3a>KMraH1e M NoAAEePIXKAHME AYTH

CBApOYHASA AYrd 3AXKMIAeTCs YUPKAHbEM KOHLLOB 3M1EKTPOAQ MO CBAPMBAEMOM AETASM C 3AXKMMOM 3a3eMseHms. NocneToro,
KAK AYrd 3aropendach, 3fieKTpoA 6bICTPO OTBOAMTCA HA 06bIYHOE PACCTOAHME, PEKOMEHAYEMOE MPUH CBAPKE.

O6bI4HO, AMA YNYYLIEHUS BO3BYKAEHMA AYTM HAYANbHBLIM TOK 3aadeTcsa 6oree BbICOKMM OTHOCMTENIbHO OCHOBHOIO TOKA
ceapku (pyHkumsa HOT-START).

Mocne Toro, KAK Ayra 3aropendchb, LeHTPAsnbHAsA YACTb 3M1€KTPOAQ HAYMHAET PACMABAATLCA M KAMMSMM CTEKATb HA
CBAPMUBAEMbIM MATepuan.

MokpbITUe 3neKTpoaa ucnapsietcs, o6pasys o6nako rasa, sawmudouiee ob6nacTb CBApkU M obecneymBatoLee BbiCOKOe
KAQ4YeCTBO CBAPHOro COEAUHEHMUS.

B cnyyae BO3HMKHOBEHWS BO3MOXHOMO MPUIMMAHUSA 3MNEKTPOAQ, MPOUCXOAMT BPEMEHHOEe BO3PACTAHME 3HAYEHMs
cBapoYHoro Toka (pyHkums Arc-Force).

Ecnu anekTpoa Npunun K CBAPMBAEMOMY MATEPUATY, PEKOMEHAYETCS YMEHbLIMUTb TOK KOPOTKOTO 3AMbIKAHMS (byHKLMSA
Antisticking).

Ceapka

Yron HakIOHA 31eKTPOAOB 3ABUCUT OT KONIMYECTBA
npoxopoB. O6bIYHO MNpPMU  MPOXOAAX 3DMEKTPOA
coBeplwaeT KonebaTenbHble ABMUXEHUA MEXAY
CTOPOHAMM CBAPOYHOM BAHHbLI AN TOro, YTOGbI
n36exaTb UIMULLIHEro HAKOMMEHMA NMPUCAAOYHOrO
MATepMandBLeHTPe CBAPOYHOTO COEAMHEHMS.

. /

YaaneHue wnakos
CBGpKG CUCNOJIb3OBAHMEM NTEKTPOAQ CMOKPbITUEM Tpe6yeTyAcneva CBAPOYHDbIX LLUTAKOB MOCIIE KAXAOIo NpoxoAd.
Lnakm YAQNAKTCA CMOMOLLbBIO He6OJ'IbLLIOFO MOJTOTOYKA UM XKECTKOM weTKn (FlpM APpUIMNAHUN K MoTepmcny)
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9.2 AproHoayroeas cBapka (c HenpepbiBHOM AYroM)

OnucaHue

[MpraproHoAyroBoi CBApKe 3N1eKTPUYECKAA AYTrd BO30YXKAQETCA MEXAY HEMMABKMM 371€KTPOAOM (M34YMCTOro BONbGpaAMa mium
€ro CnjadBoB C TeMNepaTypoi nnasneHms npuMmepHo 3370 C) u ceapuBaeMbiM maTtepuanom. O6nacTb CBAPKM 3dLMLLAETCS
MHEPTHLIM FA30M (aproH).

Ansg NpeAOTBPALLEHMS HeXenaTenbHbIX BKITOYEHUM BONbGpAMA B CBAPHOE COEAMHEHME Hemnb3s AOMYCKATb KOHTAKTA
3N1eKTPOAQ CO CBAPMUBAEMbIM MATEPUANOM. MMEHHO MO3TOMY AN BO36YXKAEHMA AYTMMUCTONb3YyeTCa AUCTAHLMOHHbLIM CNOCO6:
BO36Y>XXAEHME AYTU C MOMOLLbIO BbICOKOYACTOTHOMO OCLMANATOPA.

Tak ke BO3MOXEH U APYTOM cNoco6 BO3BYXKAEHUS AYTU - BO3OYXKAEHUE COTPLIBOM 3N1eKTPOoAQ. [Ip1 3TOM MeXAY CBAPUBAEMbBIM
MATEpPHANOM U 3NTEKTPOAOM NPOMYCKAETCA HEBbICOKMM TOK KOPOTKOIO 3AMbIKAHMS, MPH OTPbIBE 3NEKTPOAQd BO36YyXKAQeTCs
Ayrd, d TOK NOCTENEHHO HOPACTAET A0 YCTAHOBIIEHHOIO 3HAYEHMUS.

Ans yny4dlweHus kKa4ecTBA NP 3aKPbITUM CBAPOYHOTO KpATEPA PEKOMEHAYETCS TOYHO NOABMPATL BPEMS CNAAQ CBAPOYHOIO
Toka. Tak>ke He06XO0AMMO, YTOObI MOCTE BbIKITIOUYEHUS AYTM B TEHEHME HECKONbKMUX CEKYHA MPOAOIXKANCS 06AYB CBAPOYHOM
BAHHbI 3AWMUTHBIM FA30M. DTO yIy4LLIAEeT KAYECTBO U BHELLUHWM BUA CBAPHOMO COEAMHEHMS.

Bo MHOrmMx cnyyasx nonesHo MMeTb ABA NPEAYCTAHOBEHHbIX 3HAYE€HUS CBAPOYHOIro TOKA, YTO6bI Nerko nepeknoyYaTbhes
MeXAY HUMU B Npolecce cBapku (pexxmm BILEVEL).

MonsipHOCTb CBApPKM

-

MocTOAHHbIM TOK, NpAMas NONIpHOCTb

370 Haubonee WUPOKO UCMOSb3yeMbIM TUM MOMAPHOCTH, COKPALLAET U3HOC anekTpoaa (1),
1 nockonbky 70% Tenna KoHUEHTPMPYETCA HA AHOAE (T.e. HO CBApMBAEMOM MaTepuane).

Mpu TAKOM NONAPHOCTM, CBAPOYHbIM KpATep NONy4yaeTcs Y3KMM U ry60oKuM, noaaya Tenna
cokpdaliaeTcsi, CKOPpOCTb MPOX0OAd YBENMYMBAETCS.

A\ 7
( MocTosIHHLIM TOK, 06pPATHASA NOMIAPHOCTL
& O6paTHAs NOMAPHOCTb UCMNOSb3YeTCa NPU CBAPKE MATEPMASIOB C OTPAXKAOLWLEN OKCUAHOM
1 NIAeHKOM Ha NOoBEepPXHOCTH, KOTOPAA nMeeT 60ﬂbLLIyI0 TeMnepaTtypy nnaBrfieHusd, 4em cam
Martepwmar.
an 3TOM NONAPHOCTbHENb3A MCMNOJIb30BATb BbICOKME CBAPOYHbIE TOKM, MOCKOJIbKY 3TO pe3KO
/ I \ yBEeNMYMBAET M3HOC IN1EKTPOAQ.
G\ e-
| w i
A\ J
( MMNynbCcHbIM TOK, NPpAMAs NONapHOCTb
T D.C.S.P Mcnonb3oBaHue MMMNYJNbCHOINO TOKA NMNo3BondeT nyywe KOHTPOJIMPOBAThL pa3aMep CBGpOHHOl‘;I

BAHHbI.
CBapoyHasi BAHHA dopMUpyeTcs NMUKOBLIM TOKOM (Ip), TOraa kak Ayra noaaep>kmBaeTcs
OCHOBHbIM TOKOM (Ib). DTOoT cnoco6 nosBonseTr CBAPMBATbL TOHKME NUCTbl MeTanna ¢
MUHUMM3AUMEN apedopMauMM, YyNy4dlWEeHHbIM GAKTOpoM ¢GOpMbl M KAK CleACTBUE -

° t

T 0.6.5.9 ~PULSED CHUXKEHUNEM PUCKA pACTpeCKMBAHMA MATEPMANA MMTPOHUKHOBEHMA rasda.

an YBENMUYEHUNYHACTOTbI MMNYITbCOB AYra CTAHOBUTCA 6OJ'IeeTOHKOI2, KOHLI,eHTpMpOBClHHOl‘;i,
6onee cTAbUNbHOM. an 3TOM KA4YeCTBO CBAPKK TOHKMX peTanek ewe 6onee BO3paAcTaerT.
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Xapaktepuctmukm ceapkm TIG

ApFOHOAyFOBGﬂ CBAPKA XOPOLWO NOAXOAUT A CBAPKH er'IepOAI/ICTOﬁ 14 J'IeFMpOBGHHOH CTAnun, Ang nepBbiX MPOXOAOB MNpux
cBapke pr6, ATAK>Xe B Tex cny4yasx, rae Ba>keH XOpOLIJI/Il‘/‘I BHELHMM BMA CBAPOYHOIo coepAmMHeHUs.

CBCIpKCI NMPOU3IBOAMTCA HA I'IpFIMOﬁ MNONIAPHOCTH.

MoarotoBka KpaeB CBAPMBAEMbIX A€TASIEN
an cBapkecTanm HeO6XOAMMO TWATENbHAA OYUCTKA M MOAFOTOBKA KpaeB COeEAMHEHMUA.

Bbi60p M NOAFOTOBKA 311€KTPOAQ

PekoMeHAyeTCS MCNOMb30OBATL 3/1IEKTPOAbI M3 TOPMPOBAHHOIrO BoSibdpama (2% Topus, LBET-KPACHbIM), d TAK >e
LLePUPOBAHHbLIE UM TAHTAHUPOBAHHbIE 3IEKTPOAbI C AMAMETPAMM, YKA3AHHbIMM B TAGNULLE:

.

MpucaaoyHbIM MaTepran
MCITepI/IOJ'I MPUCAAOYHOTIO NPYTKA AOJIXKEH UMETb Te XKe XAPAKTEPMUCTUKU, YTO U OCHOBHOM CBCIpO‘-leIl;'i Martepuan.

He MCI'IOJ'Ib3yl\/‘ITe NOJNTOCKH, HOpPpEe3dHHble N3 OCHOBHOIo MaTtepmand, NOCKOJIbKY OHU MOTYT 6bITb HEAOCTATOYHO OYMLLEHBI, YTO

HeratTMBHO OTPA3MTbCA HA KAYeCTBE CBAPKMU.

3AWMUTHbBIM rA3

O6bIYHO BKAYECTBE 3ALMUTHOrO ra3d MCMNOSb3yeTCA YUCTbIM AProH (99,99%).

AvanasoHToka OnekTpoaa
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250A 15-30A 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°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

3J'IeKTp0AAOJ'I)KeH 6bITb 3dTO4YeH, KOKMNOKA3AHO HA pH1CYHKe.
><§x

AmanasoH Toka rasa

(DC-) (DC+) (AC) Conno ®nroc

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 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
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. TEXHHUYHECKUME XAPAKTEPUCTUKH
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SneKTpUYeCKME XapaKTEPUCTUKMI

TERRANX270TLH

HanpsaxeHue nutanmna U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%)
Zmax (@PCC)* —
Mnaekas BcTaBKa 16
MarmMcTpanbHas WmHa LIMDBPOBOM
MakcuManbHasa noTpebnsemMas MoOLWHOCTb 14
MakcuManbHas noTpebnsemMas MOLWHOCTb 9.72
MNMoTpebnsemMas MOLWHOCTb B HEAKTUBHOM COCTOSIHMM 33
KoadduumeHT MowHocTH (PF) 0.70

Kna () 85

Cos @ 0.99
MakcuManbHbIM NoTpebnaembl Tok [ Tmax 20.2
AelicTBylouee 3Ha4yeHMe Toka l1eff 12.8
AMAnNasoH HACTPOMKH 3-270
HanpsaskeHue xonoctoro xoaa Uo (MMA) 70
HanpsaxeHue xonoctoro xoaa Uo (TIG LIFT)) 30
HanpsasxeHue xonoctoro xoaa Uo (TIG HF) 70
MakcumaneHoe HanpsixxeHne Up 11.8

*3T10 060pYAOBAHME cOOTBETCTBYEeT AMpekTuBe EN /IEC 61000-3-11.

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc
Vdc
kV

*310 060pPYyAOBAHME He cooTBeTCTBYyeT HopMam EN /IEC 61000-3-12. EC5iv OHO MOAKJTHOHEHO K O6LLEeCTBEHHOM CHCTEME C
HU3KUM HAMNPsAXXeHMEM, TO OTBETCTBEHHOCTb yCTAHOBLUMKA MITH MOTb30BATENA 060PYAOBAHMSA BYAET 3aKTHOYATHCS B
KOHCYJIbTHPOBAHMM C ONEPATOPOM PACMPEAMITUTENTLHOM CETH HA TPEAMET BO3MOXHOCTH MoaKItodeHMA. (CM. pazaen "

n_n

2neKTPoOMArHUTHbIE o151 M noMexm™ -
cooTBeTCTBMM CpAMpekTHBOK EN 60974-10/A1:2015").

KoadduumeHT paboyero Lmkna

TERRANX270TLH 3x400
KoadpoduumeHT paboyero umkna MMA (40°C)

(X=40%) 270
(X=60%) 255
(X=100%) 240
KoaddpuumeHT paboyero umkna MMA (25°C)

(X=100%) 270
KoadpduumeHt paboyero umkna TIG (40°C)

(X=60%) 270
(X=100%) 250
KoadduumeHt paboyero umkna TIG(25°C)

(X=100%) 270
Dusmyeckme XapakTEPUCTUKM

TERRANX270TLH

Knaccuoumkaums sawmts no IP IP23S
Knaccusonsaumum H
fa6apuTHble pasMepbl (AJTMHA X LUMPUHA X BbICOTA) 500x190x400
Macca 16.1
Pasaen CeTteBolikabenb 4x2.5
ANUHA KA6ens aneKTPonUTAHUs 5

KoHCTpyKLMOHHbIE CTAHAQPTbI

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

11. TABJIMYKA C TEXHHUYHECKMMU XAPAKTEPUCTUKAMU

<

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 270 TLH | Ne
- —|[EN| 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
A | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 11.8 kV
,,‘- — 3A/10.0V - 270A/20.8V
X (40°C) 60% 100%
@ Us 2 270A 250A
70V | U: 20.8V 20.0V
- 3A/20.0V - 270A/30.8V
L T 7 Xaoq) 40% 60% 100%
El Uo Iz 270A 255A 240A
70V | U: 30.8V 30.2V 29.6V
=~
D= | i a00v lmax  20.2A het  12.8A
UK
P 235 Ce &8
MADE
IN
ITALY E
| |

12. 3BABOACKUHE MAPKHM BbIl
4 1 1

1 2 )
3 | 4 3
5 | 6 4
23 5
7 9 11 6
12| 15 16 17 7
8 |10 13| 15A | 16A | 17A 8
14| 15B | 16B | 17B
11
719 215 [ 16 A7 || o
8 10 13| 15A | 16A | 17A 11
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
UK 13
22 Ce| 28 | =
MADE 15
ITII-'\\ILYE 16
17
N EEN ) 15A
CE 3asaBneHue o cooTBeTcTBMM EU 16A
EAC 3asBneHue o cooTBeTcTBUM EAC ::;g
UKCA  3aasBneHueocootBetctBMM UKCA 16B
17B
18
19
20
21
22
23

PAMUTESIA

ToproBas Mmapka

HasesaHue naapec npousBoauTens

Moaenbannapara

CepuiHbIM HOMEP

XAXXXXXXXXXX Toa n3rotoBneHms

Tuvn cBapoyHoro annaparta

KOHCTPYKLUMOHHbIE CTAHAQPTHI

CumMBonmyeckoe 0603HaAYeHMUeE TMNA CBAPOYHOro npoLecca
CuMBONT AN CBAPOYHOro 06BOPYAOBAHMUS, KOTOpoe
MOAXOAMUT AN UCTIONb3OBAHUSA B YCITOBMSAX MOBbILLEHHOTO
PUCKA MOPAXEHMUS NEKTPUYECKUM TOKOM

Tun cBapo4Horo Toka

HoMuHanbHoOe 3Ha4YeHMe HaNpPAXKeHU XONTOCTOro XoAd
AnanasoH 3HAYEHMM (oT MAKCUMANbHOIo AO
MUHMMAJILHOTO) CBAPOYHOIO TOKA M COOTBETCTBYIOLLETO
HAnMpsXXeHUs HarpysKm

CumBonuyeckoe o6o3HavyeHme B

CumMmBonumyeckoe 0603HA4YeHMEe CBAPOYHOro TOKA
CumBonuyeckoe 0603HAYeHUE CBAPOYHOTO HAMPAXKEHUS
3Ha4vyeHunalB

3HauyeHusa MB

3Ha4vyeHumallB

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApOYHOro TOKA

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApOYHOro ToKa

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApPOYHOro TOKA
CooTBeTcTBYlOLWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS
CooTBeTcTBYlOWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMUS
CooTBeTCTBYIOLWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSXKEHMS
CUMBON HANPSXXEHUS MUTAHUS

HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue HanpAa>KeHUs MUTAHMS

MakcuManbHOe HOMMHANbHOE 3HA4YeHMe TOKA B Lenu
MMTAHNA

MakcnmanbHoe 3¢dpdekTMBHOE 3HAYEHME TOKA B LEMMU
MUTAHUSA

KnaccsawmTbl
HoMuHanbHOEe NMKOBOE HAMNpPsXXeHMe
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TURKCE

AB UYGUNLUKBEYAN!I

insaatci
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
ViaPalladio, 19 - 350192 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.yoestalpine.com/welding

kendisorumlulugu altinda asagidaki Grindn:
TERRANX270TLH 55.17.010

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 asagidakiuyumlastirilmis standartlarin uygulandigini:

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

Direktiflere uygunlugu onaylayan belgeler, yukarida belirtilen imalatcida denetimler i¢in hazir
bulundurulacaktir.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. tarafindan énceden yetki verilmemis olan her tirld
isletim veya degisiklik bu sertifika ile gecersiz kilinacaktir.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | i)

VAV
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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UYARI

1. UYARI

Makine tizerinde herhangibirislemyapmadandnce, buelkitabininigeriginiiyice okudugunuzdan ve anladiginizdan
eminolun.

Tavsiye edilmemis olan degdisiklikler veya bakim islemleri yapmayin. Uretici operatdrlerin bu elkitabinin icerigini
okumamasinin veya uygulamamasinin neden oldugu personele veya milke yonelik hasaricin sorumlu tutulamaz.
Kullanim kilavuzu, sirekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak,
kazalari 6nlemeye ve ¢evrenin korunmasina yonelik genel ve yerel diizenlemelere de uyulmasi zorunludur.
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. bu elkitabini her zaman higbir bildirimde bulunmaksizin
degdistirme hakkini sakh tutar.

Bitlin ¢eviri ve toplam veya kismi olarak herhangi bir sekilde ¢odaltma haklari (fotokopi, film ve mikrofilm
dahil) saklidir ve voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. firmasinin acik bir sekilde yazili onayini
almaksizin ¢ogaltilmasi yasaktir.
Verilendirektiflerhayationemesahiptirvebunedenlegarantilerinisleyisiicingereklidir.

isletimcinin bu direktiflere uymamasi halinde imalatgi hicbir sorumluluk kabul etmez.

Cihazin devreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gérevlikisilerin,

« gerekliyetkinlige sahip olmasi,

* kaynakbilgisine sahip olmasi

* bukullanim kilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak uygulamasi zorunludur.

Eger makinenin kullanimina iliskin herhangi bir siip- heniz veya problem varsa, burada ac¢iklanmamis olsa bile,
kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami

EN
e

|

Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidiislemler icin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimahdir. imalatcr tarafindan acik bir
sekilde beyan edilen farkli bir kullanimin timi ile uygunsuz ve tehlikeli olacadi addedilmesi gerekir ve bu durumda
imalatgibitiin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar icin kullaniimahdir. imalatci yerel ortamlardaki
sistemin neden oldugu hi¢birhasaricgin sorumlu olmayacaktir.

Sistem -10°Cile +40°C arasi (+14°File +104°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda kullaniimalidir.
Sistem -25°Cile +55°C arasi(-13°File +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmelive depolanmalidir.

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandiricc maddelerden arindirilmis 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 dahaytksek olmayan bir badil neme sahip ortamlarda kullaniimahdir.
Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut) ylkseklikte kullaniimalidir.

Bu makineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akiileri sarjetmekigin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlamakablosuile ¢calistirmakigin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kaynakislemizararlbirradyasyon, giiriiltd, sicaklik ve gazyayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan, ivilcimlardan ve
akkor ciruflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikli bir bolme yerlestirin. Cevredeki herkese arka kaynak
alaniveya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

Cildinizi arkisinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumakicgin koruyucu elbise giyin. Elbise viicudun
timint kapatmalidir ve asagidaki ozelliklere sahip olmahdir:

- saglamveiyidurumdaolmaldir

- yanmaz 6zellikte olmahdir

- izole edicive kuru olmalidir

- vicudauymalive mansetliveya kivrimliolmamalidir

Daimasaglamve sudanizolasyonu giivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.
Daimaelektriksel ve termalizolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

Gozleriginyandan korumalive uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Usti) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldiriimasi esnasinda daima yandan korumali emniyet
gozliklertakin.
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(/) Kontaklenslertakmayin.

@ Egerkaynakesnasindatehlikeligiriltiseviyelerine ulasiliyorsakulaklik kullanin. Eger girilti seviyesiyasaile tespit

edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakliklar veya kulak tikaglari ile
korundugundan eminolun.

Kaynakyaparkenyan panelleridaimakapali tutun. Sistemlerde hi¢bir sekilde degdisiklik yapilmamalidir.

Henilz kaynak yapilmis olan parcalara dokunmaktan kaginin, yliksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrulmaya

neden olabilir.
Yukarida agiklanan bitin énlemlere ve ayrica cliruflar soguma esnasinda parcalardan ayrilabilecedii¢in kaynak
\——/ islemindensonrayapilanbitinislemlerdeki dnlemlere uyun.

:ﬁ A :& Onunla ¢alismadan veya onun bakiminiyapmadan énce, hamlacin soguk oldugunu kontrol edin.

—
(XXX
Ates Sodutma sivisinin giris ve dénis borularini sckmeden 6nce sodutma Unitesinin kapal oldugundan emin olun.
Borulardandisari¢ikan sicak suyanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.
—
S

Kullanmakicin birilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayi kligimsemeyin.

A isi paydos etmeden 6nce insana veya mala ydnelik kaza hasarindan kaginmak i¢cin ¢alisma alanini emniyetli hale

sokun.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlarve tozlar sagliginizigin zararh olabilir.
Belli sartlar altinda, kaynak isleminin neden oldugu pis kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya hamile
kadinlarin ceninlerine zarar verebilir.

Basinizihertirli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

isterdog’;ol veyaisterbasingliolsun, ¢calisma sahasinda uygun havalandirma saglayin.

Yetersizhavalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

Son derece kii¢lk ¢alisma yerlerinde kaynak islemi yapilmasi halinde, kaynak islemi yapan operatére disarida duran bir
meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

Havalandirmaicin oksijen kullanmayin.

Zararh egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin
¢ahstigindan eminolun.

Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak parcalarin
temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte
imalatg¢inin talimatlarinauyun.

Yag almaveyaboyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

Gaztuplerinidisariyaveyaiyihavalandiriimis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kaynakislemiyanginlarave/veyainfilaklara neden olabilir.

Calismasahasinive onun ¢evresindekisahayi her tirld tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.
Tutusabilirmalzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.
Kivilcimlar ve akkor partikiller anlik olarak agik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca puskirebilir ve
cevre sahalara ulasabilir. insanlarin ve malin emniyetini saglamak icin 6zel dikkat gdsterin.

Basingl kaplar iizerinde veya yakininda kaynakisleriyapmayin.

Kapali kaplar veya borular Gizerinde kaynak isleriyapmayin. Kaynak tiplerine veya kaplarina, hatta onlar acik, bos ve iyice
temizlenmisolsalarbile, 6zel dikkat gosterin. Her turlt gaz, yakit,yag veya benzerimalzemekalintisi birinfilaka neden olabilir.
Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerde kaynak yapmayin.

Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyandevrenintoprakhattinabagliherhangibirpargcayakazaile temasedemediginikontrol
edin.

Calismasahasiyakinina biryanginla micadele cihazi veya malzemesi koyun.
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1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak 6nlemler

Atilyakitkaplaribasingligazigerebilirve eger nakliye,depolamavekullanimigin minimumemniyetsartlarigiivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

Yakit kaplar bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile
vurulamayacak sekilde dik birkonumda tespit edilmelidirler.

» Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynakisisonunda vanayi korumakicin kapagdiice dogru dondirerek kapatin.
Yakitkaplarinidirektgtinesisigina, aniisidedisikliklerine, cok ylksek veya ¢cok siddetlisicaklik derecelerine maruz birakmayin.
Yakitkaplarini¢ok siddetliveya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

Yakit kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya elektrot tabancalari ve kaynak islemi ile piskdrtilen akkor
maddeleriletemasetmesineizin vermeyin.

» Yakitkaplarinikaynak devrelerinden ve genel elektrik devrelerinden uzak tutun.

Yakit kaplariniag¢arken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daimakapatin.

Basin¢h biryakitkabina asla kaynak yapmayin.

Basingh bir yakit kabi makine basing rediktori ile asla dodrudan dogruya birlestiriimemelidir. Basing bir patlama ile
sonuc¢lanacak sekilde rediiktoriin kapasitesini asabilir.

1.6 Elektrik sokundan korunma

- 8

} Elektrik soku sizi 6ldUrebilir.

Kaynak sisteminin hem i¢indeki ve hem de disindaki gerilim altinda olan pargalara dokunmaktan kaginin, ¢tinkd bu sistem
aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kablolari, elektrotlar, teller, rulolar ve bobinler kaynak devresine
elektriksel olarak baghdir).

Kuru ve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin ve operatorin
elektrikizolasyonunusaglayin.

Sistemin birtopraklama kablosuile bagliolan bir prize ve bir gli¢ kaynagina dogru bir sekilde baglioldugundan emin olun.
iki hamlaca veyaikielektrot tutucusuna aynianda dokunmayin.

Egerbir elektrik soku hissederseniz, kaynakislerine derhal araverin.

Ark cakmasive dengeleme cihazi maniel veya mekanik olarak yonlendirilen operasyonicin tasarlanmaktadir.

Hamlag¢ veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 metreden den fazla artirmak elektrik sokunun riskini artiracaktir.

P&

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

(W) ic ve dis sistem kablolarindan akimi kaynak kablolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik alan
yaratir.

» Elektromanyetik alanlaronlarauzunsiire maruz kalaninsanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
» Elektromanyetik alanlar kalp pili veyaisitme cihazi gibiekipmanlarile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takilmis olaninsanlarark kaynagiisleri islenmeden.

<

Y
N
-
(72

tandarda gore EMC ssiniflandirmasi: EN 60974-10/A1:2015.

Sinif B ekipmani elektrik gliciniin kamu distk voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
Sinif B mahalleri iceren endustriyel ve ikamete ayrilimis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile
uyumludur.

Sinif A ekipmani elektrik giicliniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis
SIniFA mahallerde kullanmakicinamaclanmaz. lletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
A ekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel gi¢likler olabilir.

a8

Daha fazlabilgii¢in bélime bakin: PLAKASARTNAMELERI veya TEKNiK AYRINTILAR.
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1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yénetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-10/A1:2015 ve
“SINIF A” olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullaniimaldir.
imalatei yerelortamlardakisistemin neden oldugu hi¢bir hasarigin sorumlu olmayacaktir.

=\ Kullanicisektorde biruzmanolmalidir, ¢linkli boyle biriekipmaninimalat¢inintalimatlarinagoére kurulmasindanve
’ﬁ-i] kullanimindansorumludur. Egerherhangibirelektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi¢ézmelidir,
edergerekirseimalat¢inin teknik yardimiile.

N———

O

((/\)) Her hallkarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha fazla sorun olmayincaya kadar azaltiimalidirlar.

N——/

T )
P-. Bu aparati monte etmeden once, kullanici gevrede bulunan insanlarin saglik sartlarini dikkate almak suretiyle,

ornegdin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar igin, cevrede ortaya c¢ikabilecek elektromanyetik sorunlari
degerlendirmelidir.

N———r/

1.7.3 Sebeke beslemesi gereksinimleri

Yiksek gli¢ ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim nedeni ile 1izgaranin gli¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle
maksimum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu izgarasina (Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) yonelik arabirimdeki
gerekli minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglanti kisitlamalari veya gereksinimleri bazi ekipman tirleri igin
uygulanabilir (teknik verilere bakin). Budurumda, buislem eder gerekirse dagitim sebekesi operatériile konsiltasyon vasitasi
ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montérinin veya kullanicinin sorumlulugudur. Parazit halinde, sebeke
voltajininfiltre edilmesi gibidaha fazla dnlemler almak gerekli olabilir.

Gil¢besleme kablosuna zirh gecirme olanagini diisinmekte gereklidir.

Dahafazlabilgii¢cin bélime bakin: TEKNiK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgili 6nlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmekicin asagidakitalimatlara uyun:

e MUmkinolmasihalinde, toprak ve gli¢ kablosunu sarin ve saglamlastirin.

« Kablolarininvicudunuzun etrafinizisarmasindan kag¢inin.

« Toprakve gli¢ kablolariarasinda durmaktan kaginin (herikisini de ayni tarafta tutun).

e Kablolar mimkin oldugu kadar kisa tutulmali, birbirlerine yakin yerlestiriimeli ve toprak seviyesinde veya ona yaklasik
seviyede ¢ekilmelidir.

« Sistemikaynaksahasindan biraz uzagayerlestirin.

« Kablolarbaska hertirli kablodan uzakta olmahdir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisati ve onayakin yerdekibitiin metal bilesenlerin toprak baglantisidikkate alinmalidir. Ulusal ydnetmeliklere gore
es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

1.7.6 islenen parcanin topraklanmasi

islenen parca elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun biytikligii ve pozisyonu nedeniile topraklanmadigi zaman,
islenen parcanin topraklanmasi yayinimi azaltabilir. Islenen pargcanin operatérler igin kaza riski yaratmayacagdini, ve baska
elektrik ekipmanina zarar vermeyecegdini hatirlamak dnemlidir. Topraklama ulusal ydnetmeliklere gore yapiimalidir.

1.7.7 Zirh Gecirme

Otekikablolarave cevredeki mevcutekipmanasecicibirsekilde zirh gegirilmesiparazitnedeniile olusan problemleri azaltabilir.
Tum kaynak tesisatina zirh gecirilmesi 6zel uygulamalarigin dikkate alinabilir.

1.8 IP Koruma derecesi
IP23S

« Tehlikeli parcalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha biyilk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci
kitlelere karsigévde korumasi.

e 60°derecedikey hattadliisen yagmura karsigovde korumasi.

« Ekipmanin hareket eden parcalaricalismadigizaman sizan suyun zararli etkilerine karsi gévde korumasi.

1.9 Atik yonetimi

Elektrikliekipmaninormal ¢opile birlikte atmayin!
ﬁ 2012/19/EU sayili Atik Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontrolt Yonetmeligine uyumlu ve ulusal yasalara
gore uygulanmasina uygun olarak, kullanim émrinin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri olarak toplanmali ve
geri kazanim ve bertaraf merkezine génderilmelidir. Ekipman sahibi, mahalliidarelerile gériiserek yetkili toplama
merkezlerinibelirlemelidir. Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, cevreyive insan saghginiiyilestireceksiniz!

» Dahafazlabilgii¢in web sitesiniziyaret ediniz.
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Montajsadeceimalatcitarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapiimaldir.

Montqjigin, gii¢c kaynaginin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.

Jeneratorlerin baglantisi (seriveya paralel) yasaktir.

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

« Sistemile birlikte elile hareketicin bir kol temin edilmektedir.

B

N

2SS

VA

)

A

Ekipmanin agirhdinikiigimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldirilanylkdinsanlar ve esyalar Gzerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar Gizerinde konumlandirmayin.
Sistem veya miinferit cihazidislirmeyin veya onlar tizerinde asiri baskiuygulamayin.

stemin yerlestirilmesi

Asadidakikurallarauyun:

Ekipman kumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmahdir.

o Ekipmanikigiltilmis/cok kiiclik yerlere yerlestirmeyin.

« Sistemiyatay ylzeyleilgiliolarak 10° dereceyige¢cen egimliylizeylere yerlestirmeyin.
e Sistemikuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan biryere yerlestirin.

e Sistemiyadmurve glines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

Gug¢kaynagdikaynagabagdlantiicin bir glic kablosu ile temin edilmektedir.
Sisteme asagdidakilerile gli¢ verilebilir:
e lc¢fazli400V

Ekipmanin nominal degerleilgiliolarak %+15 toleransli voltajda ¢calismasi garanti edilmektedir.

Ipsqnlorq yonelik yaralanma veya sisteme yonelik hasari dnlemek i¢in, makineyi sebeke voltajina baglamadan
ONCEsecilensebeke voltajisigortalarikontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir prize takil oldugunu kontrol
edin.

Sisteme muhtemel bitin ¢alisma sartlarinda ve gi¢ kaynagi tarafindan saglanabilen maksimum glicte beyan
edilen,imalatgitarafindan nominalvoltajdegeriileilgiliolarak, +%15 seviyesinde dengelibir gli¢ beslemesigaranti
etmesisartiile bir Greticisetile glig verilebilir. Normal olarak, edertek fazise ve gliciin 1.5 katiise, eger ¢ fazise, glic
kaynaginin iki kati gliciinde Uretici setler kullaniimasini tavsiye ediyoruz. Size elektronik kontrolli Uretici setler
kullanmayitavsiye ediyoruz.

Kullanicilari korumak icgin, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmalidir. Gii¢ kaynagi voltaji toprak hath bir fise
baglanmis olmasi gereken bir toprak hatti kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska
voltaj iletkenleri ile kullaniimamalidir. Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varhidi ve prizlerin iyi durumda
oldugundan eminolun. Sadece emniyetyonetmeliklerine gére onaylanan fisler monte edin.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin kuruldugu
Ulkedeyururlikte olanydnetmeliklere uyumlu olarak yapiimahdir.
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2.4 Hizmete sokma / Donanim

2.41 MMAkaynagii¢inbaglanti

@ Sekilde gosterilen baglantiters polarite kaynagdi Uretir.
Direkt polarite kaynagi elde etmekicin baglantiyi ters gevirin.

@ Topraklama kelepgesi konektori
@ Negatif glic prizi(-)

@ Elektrod tutucu kelepge konektori
@ Pozitif glic prizi (+)

» Topraklama pensini, glic kaynagdinin negatif soketine (-) badlayiniz. Fisi sokun ve blitlin pargalar tutturuluncaya kadar saat
yoéniinde donddrin.

» Elektrot pensesini, gli¢ kaynadinin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve butin parc¢alar tutturuluncaya kadar saat
yoniinde déndurdn.

2.4.2 TIGkaynagina baglanti

@ Topraklama kelepgesi konektori
(2) Porzitif giic prizi (+)

@ TIG hamlag¢baglantisi

@ Torg soketi

@ Torg sinyal kablosunu

@ Baglayici

@ Tor¢gaztipi
Gazbirime/baglanti

\ y,

» Topraklama pensini, gli¢c kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve bitiin pargalar tutturuluncaya kadar saat
yoninde déndurdn.

» TIG hamlag kaplinini (kuplaj), glic kaynagdinin hamlag soketine baglayiniz. Fisi sokun ve bitiin parcalar tutturuluncaya kadar
saatyoninde donddirin.

» Fenerinsinyal kablosunuuygun konektdre takin.
» Feneringaz hortumunuuygun birime/baglanti noktasinatakin.

» Hamlacinsodutmasuyuddnis hortumunu (kirmizirenkli)uygun baglantipargasina/kuplajina (kirmizirenklisemboliine '@
)baglayin.

» Hamlacin sogutma suyu ikmal hortumunu (mavi renkli) uygun baglanti pargcasina/kuplajina (mavi renkli semboliine @’)
baglayin.

» Silindirden gelen gazborusunu arka gazbaglantisinabaglayin. Gaz akisini 51/dakikadan 15 I/dakikaya ayarlayin.
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3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel

O @ .
o

] @ Gii¢ besleme kablosu

Sistemisebekeye baglar

@ Kapama/A¢ma anahtari

Sistemin elektrikli ateslemesini kontrol eder.
iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” acik.

@ Gazbaglantisi
(4) sinyal kablosu CAN-BUS girisi (RC, RI...)

3.2 Prizler paneli

-

ox
gl

@ Pozitif glic prizi (+)
IslemiMMA: Elektrot mesale baglantisi
IslemiTIG: Toprakkablosununbaglantisi

@ Negatif gli¢ prizi(-)
IslemiMMA: Toprak kablosunun baglantisi
IslemiTIG: Tor¢bagdlantisi

@ Gazbaglantisi
@ Sinyal kablosu girisi (TIG torcu)
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3.3 On kontrol paneli

e N

by voestalpine

bohler vercing

\ v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

VoltajdUsirici cihaz
Yikleme olmayan durumlarda ekipman voltajinin kontrol edilmedigini gosterir.

@ @ Anaalarm LED is1g1

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel miidahalesini gosterir.

@ @ Aktif giic LED 15151

Ekipman prizbaglantilarinda voltajin mevcut oldugunu gosterir.

@ BBB 7-Bolimli ekran

Kaynakyaparken, ve alarmlarikodlarkenbaslatma, ayarlar,akimve voltajokumalariesnasinda genel kaynak
makinesi parametrelerinin goriintilenmesine olanak saglar.

@ Anaayarlamakolu

Kaynagin akiminsirekliolarak ayarlanmasinaolanak saglar.
C1grafiginde secilen parametrenin ayarlanmasinaolanak saglar. Budeger D1 ekraninda gdsterilmektedir.
Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, secilmesine ve ayarlanmasina girise olanak saglar.
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@ @ Kaynakislemi

Kaynak prosedirinin segilmesine olanak saglar.

2 Asamada, digmeye basiimasigazin akisinave vuruslaraneden olur. ark; digme birakildigi
zaman akim egdim inis zamanticinde sifira geri doner; ark séondurtlir sondurtlmez, gaz gaz-
sonrasizamaniicin akar.

@ 4 Asama

Dértasamada, dugmeye ilk basis gazin manitel &n-gaz zamani ile birakmasina neden olur;
digmenin birakiimasi tele ydnelik voltaji ve ona yodnelik beslemeyi c¢alistirir. DUgmeye
basiimasini takiben teli durdurur ve akimi sifira geri déndiren son slrecin baslatiimasina
neden olur,digmeye son olarak basiimasigaz akisini kapatir.

@ @ Akim titresimi
@ Sabitakim
@ Titresimliakim
@ Fast Pulse
@ EasyArc

Kaynak parametreleri

Paneldekigrafik kaynak parametrelerinin se¢cimine ve ayarlanmasina olanak saglamaktadir.

I1 Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
Parameter setting Amperes (A)

Minimum olarak Maksimum Varsayilan deger
3A Imax 100 A
Ib Baz akim

Darbelive hizlidarbelikipte baz akimin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre ayarlanabilir:

Amperes (A)

percentage (%)

Minimum olarak Maksimum Varsayilan deger
3A Isald -

Minimum olarak Maksimum Varsayilan deger
1% 100% 50%
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f Titresimli frekans

Darbe frekansinin dizenlenmesine olanak saglar.

ince malzemelerin kaynaklanmasinda elde edilecek daha iyi sonuclara ve kaynak kordonunun daha iyi
estetik kalitesine olanak saglar.

Parameter setting Hertz (Hz)

Minimum olarak Maksimum Varsayilan deger
0.1Hz 2.5KHz kapali

td Asagiegim

Kaynak akimrile nihaiakim arasinda tedrici bir gecis ayarlamaniza olanak saglar.
Parameter setting: seconds (s).

Minimum olarak Maksimum Varsayilandeger
0/kapali 99.9s 0/kapali

[% Oncekigaz

Kaynakislemisonundakigaz akisinin ayarlanmasina olanak saglar.
Parameter setting: seconds (s).

Minimum olarak Maksimum Varsayilan deger
0/kapal 999s 0/syn

4. EKIPMANIN KULLANIMI

Sistem agildiginda, kendisininve onabaglitim cihazlarindogru calismasinisaglamayramaclayan bir dizikontrol gerceklestirir.
Buasamadagaz besleme sistemine uygun baglantiyikontrol etmekicin gaz testiislemide yapilir.
"On kontrol paneli" ve "Kurulum" bdlimlerine bakiniz.

5. KURULUM

5.1 Parametre kurulumu ve ayari

Kaynak sistemininilerive daha dogru kontrolligin bir diziek parametrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak saglar.
Kurulumda mevcutolan parametrelersecilen kaynaksireciileilgiliolarak diizenlenir ve nimerik bir koda sahiptir.

Kurulumagiris

» Enkodertusuna 5 saniye basilarak gerceklesir.
» 7-kisiml ekrandaki merkezisifir girisi teyiteder

istenen parametrenin se¢cimive ayarlanmasi

» Kodlayiclylistenen parametreigin nimerik kodu goriintiilemenize kadar dénddrin.
» Parametre numaraninsagindaki"."ile tanimlanir
» Egerkodlayicianahtar bu noktada dnceden ayarliise, secilen parametre segilen deger goriintilenebilir ve ayarlanabilir.

» Parametrenin altmendsiine giris, numaranin sagindaki"." isaretinin kaybolmasiyla onaylanir

Kurulumdan cikis

» “Ayarlama” kismindan ¢ikmakigin, kodlayiciya tekrarbasin.
» Kurulumdan ¢ikmakicin, “0” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayicianahtara e basin.
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5.1.1 Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)

'

204

Kaydet ve ¢ik

Dedisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢cikmaniza olanak saglar.

Sifirla

Batln parametrelerisifirlamaniza Varsayilan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.

Hotstart
MMA dakisicak startdegerinin ayarlanmasinaolanaksaglar.
Arkvurusu asamalarindakistartislemlerini kolaylastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapalh 500% 80% 0/kapal 500% 150%
CrNielektrot Aliiminyum elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 100% 0/kapali 500% 120%
Dokme Demir elektrot Rutilelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 100% 0/kapal 500% 80%

Kaynak akimi
Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
3A Imax 100A
Arcforce

MMA dakiArk glicliniin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynakta, Kaynake¢inin ¢alismalarini kolaylastiran ayarlanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Elektrotunyapismasiriskleriniazaltmakicgin ark gliciniin degerinin artiriimasi.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapalh 500% 30% 0/kapal 500% 350%
CrNielektrot Aliiminyum elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 30% 0/kapali 500% 100%
Dokme Demir elektrot Rutil elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 70% 0/kapali 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Arzu edilen V/I 6zelliginin secilmesine olanak saglar.

1=C Sabitakim

Arkytksekligindekiartisin veya azalmainistenen kaynak akimi tizerinde higbir etkisi yoktur.

Elektroticin 6nerilir: Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir dékim

120 Azalan cikis kontrolii

Arkylksekligindekiartishervolticin 1ile 20 amper arasiyiklenen degere gére kaynak akiminda birazalmaya
nedenolur(aynidurum bunun tersiicin de gecerlidir).

Elektroticin énerilir: Selllozik, Aliminyum

P=C Sabit gii¢

Arkylksekligindekiartis kanununa gére kaynak akiminda bir azalmaya neden olur (aynidurum bunun tersiigin de
gecerlidir). V-1=K

Elektroticin 6nerilir: Selllozik, Aliminyum
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Kullanilan elektrot tipinisegmek suretiyle eniyi ark dinamiklerini ayarlamaniza olanak saglar.
Dogruarkdinamiklerinin secilmesi, mimkin olan eniyi kaynak performansini gergeklestirmeye yonelik bir gérisle
tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edilmesine olanak saglar.

Degeri Fonksiyonunun Varsayilan
deger
1 Standard (Esas/Dogal Titanyum | X
Dioksit)
2 Selillozik -
3 Celik -
4 Aliminyum -
5 Demirdokim -
Kullanilan elektrotun miikemmel kaynak yapabilme yetenegi garanti edilmektedir.
Kaynakyapabilmeyetenegitiiketim maddelerininkalitesine ve onlarinkorunmasina, ¢alisma ve kaynak
yapma sartlarina, sayisizmuhtemeluygulamalara, vs., dayalidir.

Ark ayirma voltaji

Elektrik ark kapanisinin zorlandigi voltajdegerini ayarlamaniza olanak saglar.

Ortaya ¢ikan gesitliisletim sartlarinin gelistirilmis yonetimine olanak saglar.

Nokta kaynagdiasamasinda, érnegdin, distk bir ayirim voltaji elektrotu parcadan uzaklastirirken, spreyi azaltirken,
par¢ayiyakarken ve oksitlerken arkin tekrar vurusunu azaltir.

Egerylksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniliyorsa, kaynak islemi esnasinda ark kesintisini 5nlemek icin yiksek
biresik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.

W Asla gli¢c kaynaginin ylksliz voltajindan daha biylk bir ark ayirim voltajiayarlamayin.

Esaselektrot Seliilozelektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapal Vmax 57.0V 0/kapalh Vmax 70.0V
Kesim Hizi

Kaynak hiziniayarlamanizisaglar.
Default cm/min: Manuel kaynakislemindekireferans hiz.
Syn:Sinerjidendeger.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

1cm/min 200 cm/min 15cm/min

Makine ayari

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.
Dahayiksek ayarseviyelerine erisilmesine olanak saglar.
kisminabakin"Interface personalisation

Degeri Secilendlizey
USER Kullanici
SERV Service
vaBW vaBW

Lock/unlock
Panel kumandalarininkilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.
kisminabakin"Lock/unlock (Setup 551)".

Diizenleme adimi
Operatortarafindankisisellestirilebilen bir adimla bir parametrenin diizenlenmesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1 Imax 1
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KURULUM

Minimum harici parametre degerini ayarlama CH1
Hariciparametrei¢in minimum degerin ayarlanmasinaizin verir CH1.

Maksimum harici parametre deger ayarlama CH"1
Harici parametre i¢cin maksimum deger ayarlanmasinaizin verir CH1.

Devre direncikalibrasyonu
Sistemin kalibrasyonunu saglar.
kisminabakin "Devre direncikalibrasyonu (setup 705)".

Olci tird
Kaynak voltajinin veya kaynak akiminin okunmasiniekranda ayarlamayaizin verir.
Degeri | U.M. Varsayilan deger Geriaramaislevi

A A X Akim okuma

\ \% - Gerilimokuma

Akim degerini okuma
Gergek kaynak akimidegderinin gériintilenmesine olanak saglar.

Voltajdegeriniokuma
Gergek kaynak voltajidegerinin gorintilenmesine olanak saglar.

Hlisigirdisi 6l¢imi
Kaynaktasi girdisi 6l¢im degerinin okunmasinisaglar.

ARC-AIR fonksiyonu
ARC-AIR fonksiyonunu etkinlestirir.

Degeri Varsayilan|ARC-AIR
deger

actk - AKTIF

kapali X AKTIF DEGIL

TIGDCLIFTSTART fonksiyonu

Fonksiyonu etkinlestirir veya devre disi birakir.

Degeri Varsayilan | TIGDCLIFTSTART
deger

acik - AKTIF

kapali X AKTIF DEGIL

Kaydet ve cik

1.2 Setup parametrelerilistesi(TIG)

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢cikmaniza olanak saglar.

Sifirla

Bitin parametrelerisifirlamaniza Varsayilan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.

Gaz Oncesi

Gaz akisinin arkin kivilcim sagmasi oncesi gaz akisina goére kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.
Hamlaca gaz doldurulmasinave ¢evrenin kaynaki¢in hazirlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapalh 99.9s 0.1s

Baslangi¢ akimi
Allows regulation of the weld starting current.
Allows a hotter or coolerwelding poolto be obtained immediately after the arc striking.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
1% 500% 50% 3A Imax -
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Baslangi¢ akimi(%-A)
Allowsregulation of the weld starting current.
Allows a hotteror coolerwelding pool to be obtained immediately after the arc striking.

Degeri U.M. Varsayilan| Geriaramaislevi
deger

0 A - Mevcutdizenleme

1 % X Ylzde ayarlamasi

Baslangi¢ akim zamani
Allows setting of the time for which theinitial currentis maintained.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 999s 0/kapalh

Yukariegim
ilk akimile kaynak akimi arasinda tedrici bir gecis ayarlamaniza olanak saglar. Parametre saniyelericinde
ayarlanir.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

0/kapal 99.9s 0/kapalh

Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

3A Imax 100A

iki Seviyeli (bilevel) akim

iki seviyeli kaynak kipindekiikincil akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Hamla¢digmesininilk slirecinde, 6n-gaz baslar, ark ¢akar ve kaynak yaparken ilk akim kullanilacaktir.

Onunilk devreye sokulmasinda, kaynak akimi “I1” nin yiikselme rampasi olusur.

Egerkaynakgisimdidiigmeye hizli bir sekilde basar ve birakirsa, “12” kullanilabilir.

Onatekrar hizlibir sekilde basip birakmak suretiyle, “I1” tekrar kullanilir ve bu sekilde devam eder.

Egerdigmeye dahauzunsire basarsaniz, akimigin algaltmarampasi ¢calismayabasla, bdylece nihai akima ulasir.
Digmenin tekrarbirakilmasiile, ark kaybolurve gaz,gaz 6ncesiasamaigin akar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
3A Imax - 1% 500% 50%

iki Seviyeli (bilevel) akim (%-A)
iki seviyeli kaynak kipindekiikincil akimin ayarlanmasina olanak saglar.
iki seviyeli(bilevel) TIG etkinlestirildigi zaman 4-asamali kipin yerinialr.

Degeri U.M. Varsayilan| Geriaramaislevi
deger
0 A - Mevcutdizenleme
1 % X Yizde ayarlamasi
2 - - kapali
Baz akim
Darbelive hizlidarbeli kipte baz akimin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
3A Isald - 1% 100% 50%

Baz akim (%-A)

Darbelive hizlidarbeli kipte baz akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Degeri U.M. Varsayilan| Geriaramaislevi
deger

0 A - Mevcutdiizenleme

1 % X Yizde ayarlamasi
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Titresimli frekans
Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.

ince malzemelerin kaynaklanmasinda elde edilecek dahaiyi sonuclara ve kaynak kordonunun daha iyi estetik
kalitesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1Hz 25Hz 5Hz

Titresimligorevdevresi
Darbe kaynagindaki déngi gérevinin diizenlenmesine olanak saglar.
Dahakisaveyadahauzunbirzamanikorumakigin zirve akimina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1% 99 % 50 %

Hizlidarbe frekansi
Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.
Elde edilecek elektrik arkinin odaklanma eylemine ve dahaiyidengesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Pulsedslopes
Darbe operasyonu esnasinda biregim zamaninin ayarlanmasina olanak saglar.

Zirve akimile esas akim arasinda elde edilecek dahafazlaveya az yumusak kaynak arkina sahip olan diizglin bir
adimaolanaksaglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapalh 100 % 0/kapal
Asadiedgim

Kaynak akimiile nihai akim arasinda tedrici bir gecis ayarlamaniza olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

0/kapalh 99.9s 0/kapalh

Nihai akim

Nihaiakimin ayarlanmasinaolanaksaglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
3A Imax 10A 1% 500 % -

Nihai akim (%-A)

Nihaiakimin ayarlanmasinaolanak saglar.

Degeri U.M. Varsayilan| Geriaramaislevi
deger

0 A X Mevcutdiizenleme

1 % - Ylzde ayarlamasi

Varsayilan| UM. Geriaramaislevi

deger

0 A Mevcutdizenleme

Nihai akim zamani
Nihaiakimin korundugu zamanin ayarlanmasinimimkin kilar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapalh 99.9s 0/kapalh
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Oncekigaz

Kaynakislemisonundakigaz akisinin ayarlanmasinaolanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.0s 999s syn
Tigstart (HF)

Arkvurusu hallerinin secimine olanak saglar.

Degeri Varsayilan | Geriaramaislevi
deger
acik X HF START
kapali - LIFTSTART
Punta kaynagi

Size “punta kaynagi”islemiyapabilme ve kaynak zamaninin tespit edebilme olanagisaglar.

Kaynak slirecinin zamanlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapalh 999s 0/kapalh
Restart

Yeniden baslatma fonksiyonun ¢alistiriimasina olanak saglar.

| bEJhIervy

elding

voestalpine

Kaynak doéngisinininis egimiveyayeniden baslatiimasiesnasinda arkin derhal séndirilmesine olanak saglar.

Degeri Varsayilan | Geriaramaislevi
deger
0/kapal - kapali
1/on X acik
2/0f1 - kapali
Easyjoining

Darbeliakimdaki arkin cakmasina olanak ve 6nceden ayarli kaynak sartlarinin otomatik olarak yeniden eski

haline sokulmasindan 6ncekifonksiyonun zamanlanmasina olanak saglar.
Parcalarin punto kaynagiislemleriesnasindadahabiyilik hizve dogruluga olanak saglar.

Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1s 25.0s 0/kapal

Microtime spot welding

Microtime spotweldingisleminiyapmanizave etmenize olanak saglar.

Kaynaksiirecinin zamanlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

0.01s 1.00s 0/kapali

Kesim Hizi

Kaynak hizintayarlamanizisaglar.

Default cm/min: Manuel kaynakislemindekireferans hiz.

Syn:Sinerjiden deger.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger

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

Makine ayari

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.

Dahayiiksek ayarseviyelerine erisiimesine olanak saglar.

kisminabakin"Interface personalisation™

Degeri Secilendlzey
USER Kullanici
SERV Service
vaBW vaBW
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Lock/unlock
Panel kumandalarinin kilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.
kisminabakin"Lock/unlock (Setup 551)".

Diizenleme adimi
Operatortarafindan kisisellestirilebilen bir adimla bir parametrenin diizenlenmesine olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1 Imax 1

Minimum harici parametre degerini ayarlama CH1
Harici parametre i¢in minimum dederin ayarlanmasinaizin verir CH1.

Maksimum harici parametre deger ayarlama CH1
Harici parametrei¢in maksimum deger ayarlanmasinaizin verir CH1.

U/D torch

Dis parametreninydnetimine olanak saglar (U/D).

Degeri Varsayilan| Geriaramaislevi
deger
0/kapal - kapali
1/11 X Akim
o - Programa erisim
fp—

Devre direncikalibrasyonu
Sistemin kalibrasyonunusaglar.
kisminabakin "Devre direncikalibrasyonu (setup 705)".

Olcii tuiri

Kaynak voltajinin veya kaynak akiminin okunmasiniekranda ayarlamayaizin verir.

Degeri U.M. Varsayilan| Geriaramaislevi
deger

A A X Akim okuma

\% \% - Gerilimokuma

Akim degerini okuma
Gergek kaynak akimidegerinin gérintilenmesine olanak saglar.

Voltajdegeriniokuma

Gergek kaynakvoltajidegerinin goriintilenmesine olanak saglar.
Hlisigirdisi 6l¢imi

Kaynaktaisigirdisi 6l¢ciim degerinin okunmasinisaglar.

5.2 Parametrelerin 6zel kullanim prosediirleri
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Panel kumandalarininkilittenmesine ve bir koruma kodunun sokulmasina olanak saglar.

Parametre se¢imi

» Kodlayicianahtaraen azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisecin (551.).

» Kodlayici butona basmak suretiyle segilen parametrenin diizenlemesini
etkinlestirin.
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Sifre ayar

» Kodlayiclyrdondirmek suretiyle nimerik bir kod (sifre) girin.
» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.

» Kurulumdan ¢ikmak icin, "0." parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayici
anahtaraebasin.

@ Kilitlenen bir kontrol panelde herhangi birislemin yapilmasi 6zel bir ekranin gériilmesine neden olur.

» Kodlayiclyidéndirmek ve dogrusifreyi girmek suretiyle panele fonksiyonelliklerine gecgiciolarak (5 dakika) ulasin.
» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
» Kurguya girmek suretiyle kontrol panelini tam olarak a¢in yukarida verilen talimatlari izleyin) ve parametre 551 yi tekrar “0

(kapah)” konumaalin.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.
» Kurulumdan¢ikmakigin,"0." parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayicianahtara e basin.

5.2.2 Devre direnci kalibrasyonu (set up 705)

Jeneratéri meveut kaynak devresininrezistansina gore kalibre etmesini saglar.

bohler s

bohler =s

6. BAKIM

Parametre secimi

» Jeneratdrli mod olarak ayarlayiniz: MIG/MAG
» Kodlayicianahtaraenazindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.
» istenen parametreyisecin (705.).

» Acikta kalan torcun nozul tutucu ucunu yerlestirmek icin kapagdi ¢ikarin. (MIG/
MAG)

» Kodlayici butona basmak suretiyle segilen parametrenin diizenlemesini
etkinlestirin.

Kalibrasyonu

» Kilavuz telin ucunu is pargasi ile elektrik temasi saglayacak sekilde yerlestiriniz.
(MIG/MAG)

» Enazbirsaniye temashalinde tutun.

» Ekranda gdsterilen deger kalibrasyondan sonra glincellenecektir.

» Enkodertusunabasarakislemionaylayin.

» “Ayarlama” kismindan ¢ikmakigin, kodlayiciya tekrar basin.

» islemtamamlandiktansonrasistem, ekran gorinimuni parametre giris ekranina
yeniden konumlandiracaktir.

» Kurulumdan ¢ikmak igin, "0." parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayici
anahtaraebasin.

~— vyirittlmelidir.

kapilari ve kapaklari kapal ve sabit olmalidir. Sistemlerde higbir sekilde degisiklik yapilmamalhdir. Metal tozun

( \ Rutinbakimsistem lizerindeimalat¢inindirektiflerine goreyiridtilmelidir. Ekipman ¢calisirken bitiin erisimveisletim
/ havalandirmaylizgecleri yakininda veya onlar izerinde birikmesini 6nleyin.

( \ Hertiurlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin yetkili
’ﬁ-i] personel disinda personel tarafindan yapilmasi Urinlin garantisinin gecersiz ve hikimsiz olmasina neden
olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢canin tamiri veya degistiriimesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan

A Herislemden 6nce gii¢ beslemesini ¢ikarin!
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ALARM KODLARI

6.1 Glic kaynagi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

6.1.1 Aggregat

Gigkaynagiicinidisikbasinghsikistiriimis havaveyumusakkillifircalar vasitasiile temizleyin. Elektrikbaglantilarini
ve bitin baglanti kablolarinikontrol edin.

6.1.2 Hamlag Unitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:

 a )

;

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiriderecede iIsinmadigindan emin olun.

Daime givenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.

6.2 Ansvar

So6zi edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyr yikimldlikten muaf tutacaktir.
Imalat¢r asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tirld sorumlulugu reddeder. Her tirli siphe ve/veya
problemicinsize enyakin servis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

7. ALARM KODLARI

A

Ne—

ALARM

Bir alarma midahale edilmesi veya kritik koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde gorsel bir sinyale ve kaynak
islemlerininhemen durmasinanedenolur.

DiKKAT

Korumalimitininasiimasi, kontrol panelinde gérsel birsinyale neden olurancak kaynakislemlerinin devam etmesine

izinverir.

Sistemleilgilibltin alarm ve korumassinirlariasagida listelenmistir.

A Asirisicaklik E A Asirisicakhik t
EO1 EO2
A Asirtakimi Af A Gucmodulinidn asirtakimi(Inverter) -"{
EO5 E10
( & ) 1 ( A Program gecgersiz )
lletisim hatasi (FP) -’I* althata kodu, silinenisin numarasini 1—0
L E13 ) \E18.xx gbsterir |
A Sistem yapilandirma hatasi ? A Bellek bozuluyor ﬂ
E19.1 . E20
A Verikaybi h A Sistem gii¢ kaynadiarizasi *
E21 ‘Sﬁ‘ E40 ]]
A Sogutmasivisi eksikligi ‘ A Sistem konfiglirasyonu alarmi(inverter) ,
E43 E99.2 -
A Sistem konfiglirasyonu alarmi (FP) ' “ Sistem konfiglirasyonu alarmi (FP) '
E99.3 - E99.4 -
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'd Y 'd )
A Sistem konfiglirasyonu alarmi (FP) ' A Sistem konfiglirasyonu alarmi ’
E99.5 - E99.6 -

\ 7 . 7
A Sistem konfiglirasyonu alarmi ’ A Bellek bozuluyor E
E99.7 - E99.11

8. TESHISLER VE COZUMLER

Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)

Sebep Cozim
» Prizde sebeke voltajiyok. Elektrik sisteminiihtiyaca gére kontrol edin ve tamiredin.

Kalifiye personel kullanin.

¥

¥

x

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu. Kusurlu parg¢ayidegistirin.

Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

¥

¥

» Hatsigortasiatik. Kusurlu parg¢ayidegistirin.

» Kusurlustartanahtari. »

Kusurlu par¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurlu elektronik. »

Sistemitamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Higbir gli¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep Cozim

¥

Kusurlu parg¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurluhamlagdigmesi.

»

» Sistemasirtisinmis (termalalarm -sari LED yaniyor). » Sistemikapatmadan onunsogumasinibekleyin.

¥

» Yanlis toprak baglantisi. Sistemidogru bir sekilde topraklayin.

“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

¥

» Sebeke voltajimenzildisinda (Sari LED yanik).

4

Sebeke voltajinigli¢ kaynagimenziliaraligina alin.
Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

x

¥

» Kusurlu elektromanyetik anahtar. » Kusurlu parcayidedistirin.

Sistemitamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.

4

» Kusurlu elektronik. »

Sistemitamirettirmekigin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Yanlis gli¢ beslemesi

Sebep Cozim
» Kaynaksirecinde yanlis se¢im veya kusurlu » Kaynakslrecinidogdru bir sekilde segin.
selektor.

Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanhs bir » Sistemive kaynak parametreleriniyeniden ayarlayin.
sekilde ayarli.

Kaynak akiminin ayariigin kusurlu »
potansiyometre/kodlayici.

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamirettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

x

Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

Sebeke voltajimenzil disi.

¥

Bir faz eksik.

¥
¥

Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

v

Kusurlu elektronik.

¥

Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

Ark dengesizligi

Sebep Cozim
» Yetersizgaz korumasi. » Gazakisiniayarlayin.
» Yayinimcininve hamlacin gaz nozilininiyidurumdaoldugunu
kontrol edin.
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» Kaynak gazinda nemlilik.

» Yanhs kaynak parametreleri.

Cok fazla piskiirtme
Sebep

» Yanhsarkuzunlugu.

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yetersizgaz korumasi.

» Yanhs ark dinamikleri.

» Yanhs kaynakkipi.

Yetersizdelme

Sebep

» Yanhs kaynakkipi.

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanhs elektrot.

» Uglarinyanhs hazirlanmasi.

» Yanlstoprakbaglantisi.

» Kaynakyapilacak parcalar¢ok biyik.

Atik karismalari
Sebep
» Eksik atik cikarilmasi.
» Elektrotc¢apig¢okbiyik.

» Uglarinyanhs hazirlanmasi.

» Yanhs kaynakkipi.

Tungsten karismalari

Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanlis elektrot.

» Yanhs kaynakkipi.

Ufleme delikleri
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Yapisma
Sebep

» Yanhsarkuzunlugu.

» Daimakalitelimalzemelerve lrinler kullanin.

» Gazbeslemessisteminin daimamikemmel durumdaoldugundan
eminolun.

» Kaynaksisteminidikkatlice kontrol edin.
» Sistemitamirettirmekicin enyakinservis merkeziile temaskurun.

Cozim

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
» Kaynakvoltajiniazaltin.

»

¥

»

¥

Kaynak voltajiniazaltin.

»

¥

Gazakisiniayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilinidniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

»

¥

»

¥

Devre endiikleyicidegeriniylkseltin.

» Hamlac¢ acgisiniazaltin.

¥

TR

Cozim
» Kaynakyaparken besleme hiziniazaltin.

» Kaynakakiminiartirin.

»

¥

Dahakig¢ik ¢aplielektrot kullanin.

» Kalafatdemiriagikliginiartirin.

¥

¥

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.

» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun*.

¥

» Kaynakakiminiartirin.

Cozlim
» Kaynakdnce pargalaridogru bir sekilde temizleyin.
» Dahaklc¢ik¢aplielektrot kullanin.

» Kalafatdemiriagikliginiartirin.

» Elektrotile par¢a arasindaki mesafeyiazaltin.
» BUtinkaynakasamalariesnasindadiizenliolarak besleyin.

Cozim

» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahablyilk ¢aplielektrotkullanin.

» Daima kalitelimalzemelerve Grinler kullanin.
» Elektrotudikkatlice bileyin.

» Elektrotile kaynak havuzu arasindakitemastan kaginin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.
» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumdaoldugunu
kontrol edin.

Cozim

» Elektrotile par¢caarasindaki mesafeyiartirin.
» Kaynakvoltajintartirin.
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» Yanhs kaynak parametreleri.

» Yanhs kaynakkipi.
» Kaynakyapilacak parcalar¢ok biyik.
» Yanhs arkdinamikleri.

Marjinal girintiler
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.
» Yanhsarkuzunlugu.
» Yanlis kaynakkipi.

» Yetersizgazkorumasi.

Oksitlenmeler
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Gozeneklilik

Sebep

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynak malzemesindeyag, vernik, pas veyakir.

» Metal malzemede nemlilik.

» Yanlis arkuzunlugu.

» Kaynak gazinda nemlilik.

» Yetersizgaz korumasi.

» Kaynakhavuzu¢okcabukkatilasiyor.

Sicak ¢catlaklar
Sebep

» Yanhs kaynak parametreleri.

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynakmalzemesindeyag, vernik, pas veyakir.

» Yanlis kaynakkipi.

» Kaynatilacak parcalar farklh niteliklere sahip.

» Kaynakakiminiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Hamlac¢ acisiniartirin.

» Kaynakakiminiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Devre endikleyicidegeriniyikseltin.

Coziim
» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahakicik caphelektrotkullanin.

» Elektrotile par¢caarasindaki mesafeyiazaltin.
» Kaynakvoltajiniazaltin.

» Doldururkenyansalinim hizinirazaltin.
» Kaynakyaparkenbesleme hiziniazaltin.

» Kaynakyapilacak malzemelere uygun gazlar kullanin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcininve hamlacin gaz nozilindniyidurumda oldugunu

kontrol edin.

Cozim

¥

Kaynak énce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.

Daimakalitelimalzemeler ve tGrinler kullanin.

X

¥

Daimakalitelimalzemelerve trtnler kullanin.

» Kaynakmalzemesinidaime mikemmelsartlardatutun.

¥

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

v

Daimakalitelimalzemeler ve tGrinler kullanin.

2

¥

eminolun.

¥

Gazakisintayarlayin.

¥

kontrol edin.

4

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.
Kaynatilacak parcalaridncedenisitin.
Kaynak akiminiartirin.

¥

¥

Coziim

» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahakiglkcaplielektrot kullanin.

» Kaynak énce par¢alaridogru bir sekilde temizleyin.

» Daimakalitelimalzemeler ve Grinler kullanin.

» Kaynak malzemesinidaime mikemmelsartlarda tutun.

» Kaynatilacak baglantitiriicindogrusiraliislemlerydritdn.

» Kaynaktan énceyagdkaplamaislemiyapin.
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Soguk catlaklar
Sebep o

» Metalmalzemede nemlilik. » Daimakalitelimalzemelerve Grinlerkullanin.
» Kaynakmalzemesinidaime miikemmel sartlarda tutun.

» Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi. » Kaynatilacak par¢alariéncedenisitin.
» Isitmasonrasiislemyapin.
» Kaynatilacak baglantitiridigindogrusiraliislemlerylritin.

9. KULLANIM TALIMATLARI

9.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

iyikaynak baglantilarielde etmekicin, oksitlerden, pastan veya 6tekikirleticimaddelerden arindirilmis temiz parcalar tizerinde
c¢alismak tavsiye edilir.

Elektrotsecimi

Kullanilacak elektrotun ¢api malzemenin kalinligina, pozisyonuna, baglanti tiiriine ve kaynatilacak par¢anin hazirlik tiriine
dayahdir.
Onemlicapa sahip elektrotlar kaynakislemiesnasindakinihaiyiiksek isi tedarikiile kesin olarak cok yiiksek akimlar gerektirir.

Kaplama tiiri Ozellik Kullanim
Dogal Titan Dioksit Kullanim kolayligi Bitln pozisyonlar
Asit Yiksek eritme hizi Diz

Esas Mekanik nitelik Butlin pozisyonlar

Kaynak akiminin segilmesi
Kullanilan elektrot tiriileilgilikaynak akimiaraligiimalatg¢i tarafindan elektrot kabinda 6zellikle belirtiimektedir.

Arkin cakilmasi ve devam ettiriimesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagl olan ¢alisilan parga tizerine sirtilmek ve, ark ¢akilir cakilmaz, cubugu
normal kaynak mesafesine hizla gericekmek suretiyle Uretilir.

Genelolarak, arkin¢alismasiniartirmakicin, taban kaynak akimiileilgili bir baslangi¢ akim artisi cok faydahdir.

Ark ¢cakilir gakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve ¢alisilan parca tizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamasi tiketilir ve bu durum kaynak i¢in koruyucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde glivence altina
alinir.

Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbirlerine tesadifi yakinligi nedeniile kisa devre olmasi suretiyle
arkiséndirmesini dnlemekicin, kaynak akiminin kisa devre sonuna kadar gegicibir artisi cok faydalidir (Ark Glc).

Egerelektrotkaynak yapilacak yapisirsa, kisadevre akiminien disiik diizeye indirmek faydalidir (yapismayi énleme).

-

Kaynaginyapilmasi

Elektrot edim agisi islem sayisina dayah olarak
degdisir; elektrot hareketi, doldurucu malzemenin
merkezdeki asiri bir birikimini onleyecek sekilde
normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim ve
durmalarileyapilir.

Curufun kaldirilmasi

Kaplamalielektrotlar vasitasiile kaynakyapmak herislemden sonra clirufun kaldirilmasini gerektirir.
Cirufkicukbircekic vasitasiile kaldirilir ve eger kirllgansa firgcalanarak atilir.
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9.2 TIG kaynagi (stirekli ark)

Aciklama

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynadi islemi tuketilebilir olmayan bir elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip
saf veya alasim tungsten) ile ¢calisilan parga arasindaki bir elektrik arkinin varligina dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi
kaynak havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karisimlarini nlemek igin, elektrot higbir zaman ¢alisilan parga ile temas etmemelidir; bu
nedenle kivilcim H.F. glii¢ kaynadivasitasiile baslatilir, bdylece elektrik arkinin uzaktan ¢akisiglivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karisimlariile bir baska baslatma tiird de mimkiindur: yiksek frekans gerektirmeyen kaldirma starti, ama
sadece elektrot ile ¢alisilan par¢a arasinda disik akimdaki bir baslangi¢ kisa devresi; elektrot kaldirildidi zaman, ark
baslatilacak ve akim ayarlanan kaynak dederine ulasincaya kadar ylikselecektir.

Kaynak kordonunun ucunun kalitesini artirmaki¢in akimin distisiind dikkatlice kontrol etmek dnemlidir ve ark parlamasindan
birka¢ saniye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.

Birgok isletim sartlari altinda, 6nceden ayarli iki kaynak akimini kullanilabilmek birinden &tekine (BILEVEL) kolayca hareket
edebilmekicin faydahdir.

Kaynak polaritesi
( D.C.S.P.(Direkt Diiz Akim Polaritesi)

= Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli asinmasini glivence altina alir (1), ¢ink
1 Isinin %70ianot tzerinde yodunlasir (parga).
Yiksekilerleme hizlarive disikisi tedarikiile dar ve derin kaynak havuzlarielde edilir.
/1\~

( D.C.R.P.(Direkt Ters Akim Polaritesi)
) Ters polarite erimez bir oksit katmaniile kapli metallere kiyasla daha yliksek erime sicakligina
1 sahip alasimlara kaynak yapmakigin kullanilr.
Elektrotun asirrasinmasina nedenolduguicinyliksek akimlar kullanilamaz.
g T\~

1 D.C.S.P.Darbeli(Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)

T D.CSP Darbelidogru akimin kullaniimasi 6zelisletim sartlarinda kaynak banyosunun dahaiyi kontrol
edilmesine olanak saglar.
s Kaynak banyosu baz akim (Ib) arki ateslenmis durumda tutarken zirve darbeler (Ip) ile
. olusturulur. Bu metot daha ince levhalarin daha az deformasyon, daha iyi form faktori ve
s sonug¢ olarak daha disiik bir sicak ¢atlak tehlikesi ve gaz delmesi ile kaynatilmasina yardim
¥ D.C.5.P~PULSED eder.

Frekansin (MF) artirilmasi ile ark incelir, ince levhalarda daha yodun, daha saglam ve kaliteli
kaynakdahadaartirihr.
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TIG kaynaklarinin 6zellikleri

TIG proseddiriborulardakiilk uygulamalardahem karbonve hemde alasim geligikaynagive goriintstin nemlioldugu yerdeki
kaynakicin ¢ok etkilidir.
Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarindogru bir bicimde temizlenmesive hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun secimive hazirlanmasi

Toryum tungsten elektrotlarini (%2 toryum-kirmizi renklendirmeli) veya alternatif olarak asagidaki ¢caplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerini kullanmaniz tavsiye edilir:

Akim araligi Elektrot
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120° TR
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektrot sekilde gdsterilen u¢taolmahdir.
><§x

.

Doldurucu malzeme

Doldurucu ¢ubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen parc¢alari kullanmayin, ¢inki onlar kaynagdin kalitesini olumsuz etkileyebilen calisma
safsizliklariigerebilirler.

Koruyucugaz
Pratik olarak, safargon (99.99%) her zaman kullanilir.

Akim araligi Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Nozil Akis

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 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
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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Elektriksel 6zellikler

TERRANX270TLH

Glg beslemesivoltajiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Gecikmelihatsigortasi
Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum gii¢

Emilen maksimum gii¢

Bos durumdayken emilen gli¢

Guc faktoru (PF)

Verimlilik (u)

Cos @

Emilen maksimum akim ITmax
Verimliakim | 1eff

Ayar araligi

Yikstz voltajUo (MMA)

Yiiksiiz voltaj Uo (DEGDIR CEK - TIG LIFT)
Yiksuz voltajUo (TIG HF)

Maksimum voltajUp

*Buekipman EN/IEC 61000-3-11 uyumlu degildir.

3x400 (£15%)
16
SAYISAL
14
9.72
33
0.70
85
0.99
20.2
12.8
3-270
70
30
70
11.8

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc
Vdc
kV

*Bucihaz, EN/IEC 61000-3-12 standardina uygun degdildir. Cihazin al¢ak gerilimli bir sebekeye baglanabileceginden emin
olmak, kurulumcu veya kullanicinin (gerekliolmasi halinde sebeke dagiticisina danisarak) sorumlulugundadir.
("Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar” - "EN 60974-10/A1:2015 e gbre ekipman siniflandirmasi” kismina bakin).

Gorev faktord

TERRANX270TLH
Gorev faktori MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Gorev faktéri MMA (25°C)
(X=100%)

Gorev faktoru TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Gorev faktoru TIG(25°C)
(X=100%)

Fiziksel ozellikler

TERRANX270TLH

IP Koruma derecesi
izolasyon sinifi

Boyutlar (uxdxy)

Agirlik

Guc besleme kablosu kismina

Glg kablosuuzunlugu

Yapistandartlari

3x400

270
255
240

270

270
250

270

IP23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

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

122

U.M.

>

U.M.



| bohlerwering

TEKNiK AYRINTILAR

11. PLAKA SARTNAMELERI

L

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
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Makine modeli

Serino.

XX XXXXXXXXXX Uretim yili

Kaynak makinesi tipi semboli

Yapim standartlarireferansi

Kaynak stirecisemboli

Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢alismak i¢in uygun
kaynak makineleriigin sembol

Kaynak akimisemboli

Tahsis edilen ylksiz voltaj

Tahsis edilen maksimum ve minimum akim araliklari ve ilgili
cevreselylkvoltaji

Araliklidevre semboli

Tahsis edilen kaynak akimisemboli

Tahsis edilen kaynak voltajisemboli
Aralikh devre degerleri

Aralikh devre dedgerleri

Aralikl devre degerleri

Tahsis edilen kaynak akimidegerleri

Tahsis edilen kaynak akimidegerleri

Tahsis edilen kaynak akimidegerleri
Geleneksel ylk voltajidegerleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Geleneksel yiik voltajidegerleri
Gulc¢beslemesisemboli

Tahsis edilen gli¢c beslemesi voltaji

Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi
Tahsis edilen maksimum efektif glic beslemesi akimi
Koruma derecesi

Anmatepegerilimi
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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Constructorul
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
ViaPalladio, 19 - 35019 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declard pe propriardspundere cd urmdtorul produs:
TERRANX270TLH 55.17.010

este conform normeloreuropene:

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
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Documentatia care atestd conformitatea cu directivele va fi pdstratd disponibild pentru inspectii la
producdtorul mentionat anterior.

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizatd in prealabil de voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. va anula aceastd carte tehnicd.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. AVERTIZARE

Tnainte de a realiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd cd ati citit in amdnuntit si ati inteles continutul
acestei brosuri.

Nu efectuati modificdri sau operatii de intretinere care nu apar in text. Producdtorul nu Tsi asumd nicio réspundere
pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre utilizatori a instructiunilor din
brosurad.

Manualul de utilizare trebuie pdstrat tot timpul in locatia de utilizare a aparatului. In plus fatd de con\inutul
manualului de utilizare trebuie respectate toate reglementdrile general valabile, precum si cele locale privind
prevenirea accidentelor si protec\ia mediului inconjurdtor.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.ITsi rezerva dreptul de a modifica oricdnd si fard instiintare 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 B&hler Welding Arc
Technology S.r.l Instructiunile furnizate aici au o importantd vitald si sunt asadar necesare pentru a asigura
garantia. Producdtorul nu Tsi asuma nicio rdspundere, dacd utilizatorii nu respectd instructiunile din brosurd.

Toate persoanele care sunt implicate Th montarea, punerea in functiune, operareq, revizia si intre\inerea aparatului
trebuie

« sdfiecalificatein mod corespunzdtor,

* sdaibd cunostinte despre sudurd

» sdciteascdintotalitate sisdrespecte custrictete prezentul manual de utilizare.

Dacd avetioriceindoiald sau problemdin legaturd cu utilizarea echipamentului, vé rugdm sd consultati personal
calificat.

1.1 Mediul de lucru

EN
e

[

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin modalitdtiile si
categoriile prevdzutein norme si/sauin aceastd brosurd, potrivitinstructiunilor nationale siinternationale privind
protectia. Alteintrebuintdri decat cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate
sipericuloase siastfel acestanuisiasumd nicio responsabilitate.

Acestelementtrebuiefolositdoar pentruaplicatiiprofesionale,intr-un mediuindustrial. Producdtorul nuisiasumad
radspunderea pentruniciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.

Echipmantul trebuie folositin mediu cu temperaturdintre -10°Csi + 40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportatsi pdstratla o temperaturdintre -25°Csi +55°C (intre -13°F si 311°F).
Echipamentul nu trebuie folositTn mediu cu praf, acid, gaz sau orice alte substante corozive.
Echipamentul nu trebuie folositin medii cu o umiditate maimare de 50% la 40°C (104°F).
Echipamentul nu trebuie folositin medii cu o umiditate maimare de 90% la 20°C (68°F).

Sistemulnu trebuie folositla o altitudine maimare de 2000 metrii deasupra nivelului marii.

Nu folositiaceastd masind pentrudecongelareatevilor.
Nu folositi acest echipament pentruincdrcarea bateriilor si/sau a acumulatoarelor.
Nu folositiacest echipament pentru pornirea moarelor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

Procesul de sudare este o surs& de propagare de radiatii, zgomot cdldurd si gaz care sunt ddundtoare. Pozitionati
un paravanignifugd pentruaprotejazonade sudurd deraze, picdturisizguraincinsd. Avertizati orice persoand sd
nu se uite fixla sudurd sisd se protejeze de razele arculuisau de metalulincandescent.

Purtati haine de protectie pentru a vd proteja pielea de radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandescent.
Hainele trebuie sd acoperetotcorpulsitrebuie sd fie:

- intactesitn conditiibune

- rezistentelafoc

- izolatesiuscate

- demdrime potrivitd si fard mansete simdanecisuflecate

Folositiintotdeauna pantofi potriviti care s& asigure izolatiaimpotriva apei.
FolositiTntotdeauna mdnusi potrivite careizoleazd electric si termic.

Purtatimdsticare protejeazd fatasi au unfiltru potrivit de protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau chair mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai ales Tn timpul crdituirii sau Tn timpul indepdrtarii zgurii produsd Tn urma
suddrii.
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Nu purtatilentile de contact!

Dacd&intimpul suddriise produce zgomot puternic care devine periculos, folositi cdstiduble. Dacd zgomotul ajunge
la un nivel care depdseste limita legald, delimitati-va locul de muncd si asigurati-vd cd oricine este prin preajma
poartd cdstide protectie.

Tntotdeaunamentineti capacul derulatoruluiinchisin timpul procesuluide sudare. Sistemul nu trebuie s& sufere nici
un fel de modificare.

Nu atingetielementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsurigrave.
Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneain toate operatiile efectuate dupd sudare,intrucdt zgura
se poatedetasade elementele sudatein timp ce acesteaserdcesc.

Verificatica pistoletul sa fiereceTnainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-vd cd sistemul de rdcire este oprit inaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce iese din
conducte poate cauzaarsuri.

Intotdeauna s& avetilaindemdand un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd saurand.

Tnainte de a pleca de la muncd, asigurati-va cd totul este Tn sigurantd pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

1.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor

Fumul, gazul sipraful produsein timpul procesuluide sudare pot fiddundtoare sdndatdtii.

In anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor
insdrcinate.

 Statiladistantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

» Asigurati,Tn perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortatd.

¢ Dacdventilatiaeste slabd, folositi mdstisau aparate pentrurespiratie.

e Dacdsesudeazdinlocurifoarte mici, actiunea trebuie supravegheatd de un coleg care std afara.

* Nufolositioxigen pentru ventilatie.

* Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controlénd in mod regulat cantitatea de gaze ddundtoare
absobite,Tn comparatie cu valorile determinatein normele de sigurantd.

« Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de bazd folosit, materialul de adaos si de unele substante
folosite pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel urmdriti instructiunile redate de producdtor
Tmpreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

¢ Nuefectuatioperatiide sudarein preajma locurilor de degresare sau vopsire.

 Pozitionaticilindriicugaz afardsauinlocuri cu o ventilatie foarte bundg.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

FZ

Procesul de sudare poate cauza focsi/sau explozii.

o Curdtatiloculdelucrusiimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.

e Materialeleinflamabile trebuie s& fie la o distantd de cel putin 11 metrifatd de locul unde se sudeazd, dacd nu, trebuie sd fie
protejate corespunzdtor.

e Scanteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestuldedepartesipotajungeinimprejurimichiarsiprinorificiiminuscule.
Acordatio atentie deosebitd asuprasigurantei oamenilor sibunurilor.

* Nuefectuatioperatiide sudare pe sauldngdrecipiente sub presiune.

* Nuefectuatioperatiide sudare perecipiente sauconducteinchise. Fitifoarte atentiatuncicénd efectuatioperatiide sudurd
petevisaurecipiente, chiardacdacesteasuntdeschise, golite sau curdtite foarte bine. Oricerestde gaz, combustibil, uleisau
orice alt material similar poate cauza o explozie.

¢ Nusudatiinlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

e Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sd nu intre, din greseald, Tn contact cu nimic ce este conectat la
circuitulde masd.

e Positionatiun extintorlédngdzonadelucru.
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1.5 Precautiila folosirea tuburilor cugaz

Tuburile cugazinertcontingaz sub presiune sipotexplodadacd nuserespectd conditiile de transport, depozitare
sau utilizare.

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticald Idngd un perete sau alt suport pentru a nu cddea sau lovi
nimicdinjur.

Tnsurubo'gi capacul pentru a protejarobinetulin timpul transportului, folosirii sila sfarsitul oricdrei operatiide sudare.

Nu ldsatituburile de gazlasoare,n conditiide schimbdribruste de temperaturd, latemperaturi prea mari sau prea scdzute.
Nu expunetituburilelatemperaturipreajoase sau preainalte.

Tinetituburiledegazladistantdde flacdrideschise, arcurielectrice, pistolete sau pistolet-electrod simaterialeincandescente
pulverizatein timpul suddarii.

Tinetituburile de gazla distantd de circuitele de sudurdsicircuitele electrice,in general.

Cénd deschidetirobinetul tubului, feriti-vé capul de orificiul de evacuare a gazelor.

Tnchide'giTntotdequno supapacilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

Nu efectuati operatiide sudare peun tub de gaz etansat.

Un tub cu aer comprimat nu trebuie sa fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate depdsi
capacitateareductorului cauzdnd explozia acestuia.

1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

- 8

} 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, sGrmele, cilindrii, bobinele, toate sunt conectate electricla circuitul de sudurd).

Asiguratiizolarea electricd a echipamentului si a operatorului utilizdnd suprafete uscate si baze bine izolate de potentialul
pdmdntuluisialmasei.

Asidurati-vd casistemul este conectat corectlao prizd sila o sursd de putere care areimpdmadntare.

Nu atingetidoud pistolete sau doi portelectroziin acelasitimp.

Dacd simtitiun socelectric,intrerupetiimediat operatia de sudare.

Aprindereaarculuisidispozitivulde stabilizare sunt proiectate pentruoperatiide sudare manuale sau mecanizate.

4

Cresterealungimiii pistoletuluisau a cablurilor de sudare cu peste 8 m va mdririscul producerii unuisoc electric.

—
N
Q)
o

mpuri electromagnetice & interventii

(( ) Curentultrecdnd prinsistemulinternsiexternde cabluricreazdun cdmp electromagneticinvecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.

» Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele
exacte suntincd necunoscute).
» Campurile electromagneticeinteractioneazd cuunele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

Persoanele care au stimulatori cardiacitrebuie sasi consulte mediciiTnainte de aincepe operatiile de sudare.

asificarea EMCin concordantd cu: EN 60974-10/A1:2015.

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd Tn medii industriale si
ClasaB | rezidentiale,incluzdndlocatiilerezidentialeunde energiaelectricd este asiguratd de sistemul publicde alimentare
dejoasdtensiune.

Echipamentul clasa Anueste prevazut pentrufolosireainlocatiirezidentialeunde energiaelectricd este asiguratd
Clasa A 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 cat si
radiate.

Pentru maimulte informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII ALE PLACUTEI sau SPECIFICATII TEHNICE.

A
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1.7.2 Instalareaq, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionatin concordantd cu cerintele standardului european EN 60974-10/A1:2015 si se identifica

ca un echipament “CLASA A”. Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale, intr-un mediu industrial.

Producdtorul nuisiasumd rdspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatulin mediu casnic.

() Utilizatorul trebuie sd fie expert In aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea n functiune si

[ ] . . - S S L < N :

’m folosireaechipamentuluiin concordantd cuinstructiunile date de producdtor. Dacdse observdvreodefectiunede
naturdelectromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problema chiarsicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar,

“——— dinparteaproducdtorului.

. e )

(W) Tn orice situatie, defectiunile de naturd electromagnetice trebuie rezolvate cét de repede posibil.
N—————

apdreainimprejurimi,tindnd seamade conditilede sdndtate ale persoanelordin preajmd, de exemplu, persoanele
care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

F-' Tnainte deinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie s evalueze potentialele probleme electromagnetice care pot

1.7.3 Cerintele sursei principale

Echipamentul de putereinaltd, datoritd curentuluiinitial scos din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevddimpedantareteleimaxim permisibild (Zmax), sau capacitatea minimd
dealimentare (Ssc) cerutd delapunctul interfateila grilapublicd (punct al cuplajuluicomun, PCC) potrecurge laanumite tipuri
deechipamente (asevedeadateletehnice).inacescaz, este responsabilitateainstalatoruluisau a utilizatoruluide echipament,
sd se asigure, prin consultarea cuoperatorul de distributie de retea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.incaz
deinterferente, este necesarsd seiamdsurisuplimentare de precautie, cafiltrarea alimentdrii principale.

Este deasemeneanecesarsdseiainconsiderare posibilitateaizoldriicabluluide alimentare.

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

1.7.4 Precautii privind caburile

Pentruaminimaliza efectele cGmpurilor electromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:

e Dacdesteposibil, strangetisiasigurati cablurile de putere sicele de masa.

¢ NuTinfdsuratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

* Nuvd pozitionatiintre cele doud cabluri(tineti-le pe am@ndoud pe aceeasi parte).

e Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte, trebuie sa fie pozitionate cat mai strGns una de alta si sd fie pe podea sau cdt mai
aproape de aceasta.

e Pozitionatiechipamentul la o anumitd distantd fatd de zona de sudare.
e Cablurile trebuie safie tinute ladistantd de alte cabluri.

1.7.5 Impdmdntarea

Trebuie sd& se tind seama de Iimpdmantarea tuturor componentelor din metal ale echipamentului de sudare si a celor din
apropierea acestuia. Impdmantarea trebuie fadcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.6 Impamdntarea pieseide lucru

Cdand piesa de lucru nu este impdmantatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdarimii sau pozitiei, impdmantarea
pieseipoatereduceemisiile. Esteimportantde stiut cdimpdmdntarea pieseidelucrunutrebuie sd mdreascdriscul accidentelor
utilizatorului, nici s distrugd alte echipamente electrice. Impdmdntarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tarii.

1.7.7 lzolarea

|zolarea altor cablurisau echipamente aflaten zond poate reduce problemele cauzate deinterferentele electromagnetice.
Pentru aplicatiispeciale trebuie sdse tind seamadeizolareaintregului echi-pamentde sudare.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
IP23S

 Incintd protejatd impotriva accesului la partile periculoase la care se poate ajunge cu degetele sau unde pot
pdtrunde obiecte, cuun diametru maimare sauegalcu 12,5 mm.

e Incintd protejatdimpotriva ploiila ununghide 60°.

* Incintd protejatd Tmpotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apei in echipament cdnd pdrtile
mobile ale acestuia nu functioneazd.

1.9 Eliminarea ca deseu

Nu aruncatiechipamentelectricimpreund curezidurile normale.
ﬁ Tn conformitate cu Directiva europeand 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice si electronice sicu
— reglementdrile nationale de transpunere a acesteia, echipamentele electrice care au ajuns la sfarsitul ciclului de
viatd trebuie colectate separat si predate la un centru de valorificare a deseurilor. Proprietarul echipamentului
trebuie s& identifice centrele de colectare autorizate adresdndu-se administratiilor locale. Aplicdnd aceste
directive europene vetiimbundtdtii starea mediuluitnconjurdtor sisdndtateaumand!

» Pentrumaimulte informatii, consultatisite-ul.
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2. INSTALAREA
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Instalarea trebuierealizatd doar de personal expert siautorizat de producdtor.

Intimpulinstaldrii, asigurati-vd casursade energie sd fie deconectatd delaretea.

Esteinterzisd conectarea multipld asurseide energie (in serie saun paralel).

2.1 Procedee deridicare, transport sidescdrcare

« Sistemul este prevdzut cuun mdner pentru transportul manual.

B

.2 Po

N

)

y4

Z

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
Nu mutatisaususpendatiincdrcdturadeasupra persoanelor sau lucrurilor.
Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

itionarea echipamentului

Urmatiregulile de maijos:

» Ldsatiacceslacomenzile (panoul de comandd)siconexiunile echipamentului.

e Nupozitionatiechipamentulinlocurifoarte mici.

e Nupozitionatiechipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie maimare de 10° decat suprafata pland.
» Pozitionatiechipamentulintr-unlocuscat, curat siventilat corespunzdtor.

* Feritiechipamentul de ploaie side soare.

2.3 Conectarea

Echipamentul este prevazut cuun cablu de alimentare pentru conexiunealaretea.
Sistemul poate fialimentatdelaretea:
o trifazatd de 400V

Operatiacuacestechipament este garantatd pentru o tensiune pdndla +15% tindnd seamade valoareareglatd.

Pentruaprevenirdnirea persoanelorsaudistrugerea echipamentului, trebuie verificatd tensiunearetelei stabilitad
si tensiunea principald selectatd, respectiv sigurantele Tnainte de conectarea masinii la retea. Verificati de
asemeneadacd cablul este conectatla o prizd cuimpdmantare.

Echipamentul poate fipusin functiune deungeneratorcare garanteazd otensiunede alimentare stabild de +15%,
tinénd 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 decét o sursd trifazatd. Inainte de conectarea sursei de energie trebuie sd va
asiguraticd generatorul este controlat electronic.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie Tmpdmadantat corect. Tensiunea de retea este prevdzutd cu un
conductor de legare (galben - verde), care trebuie conectat la o prizd cu Tmpdmantare. Aceastd sdrmd galbend/
verde nu trebuie s& fie NICIODATA folositd cu alti conductori de tensiune. Verificati dacd instalatiile folosite au
impdmantare sidacd prizele se afldn conditiibune. Instalati doar prizele certificatein conditii de sigurantd.

Conexiunile electrice trebuie fdcute de un tehnician calificat profesional, iar acestea s& fie in concordantd cu
normele actualedintarain care echipamentul esteinstalat.
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2.4 Instalarea

2.4.1 Conexiune pentrusudarea SE

@ Conexiunea prezentatdin figurd produce o sudare de polaritate inversa.
Pentruaobtine o sudare dreaptd a polaritatii, inversati conexiunile.

@ Conectorclemdde masd
@ Priz& negativd(-)
@ Conectorclemd portelectrod

@ PrizG pozitivd (+)

y,

» Conectaticablul de masd la priza negativd (-) a sursei de putere. Introducetiin prizd si rdsucitiin sensul acelor de ceasornic
pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticablul portelectrodlaprizapozitivd (+) asurseide putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelorde ceasornic
pdnd cdndtoate pdrtile sunt fixate.

2.4.2 Conexiunea pentru sudarea WIG

@ Conectorclemdde masd

(2) Prizé pozitiva (+)

@ Cupld pentru pistolet WIG

@ Prizd pentru tortd

@ Cablul de semnal al pistoletului
@ Conector

@ Tubdegazculanternd

Racordde cuplare gaz

\ y,

» Conectati cablul de masd la priza pozitivd (+) a sursei de putere. Introducetin prizd si rdsuciti n sensul acelor de ceasornic
pdnd cdnd toate pdrtile sunt fixate.

» Conectaticuplapentru pistoletul WIG |la priza pistoletului a sursei de putere. Introducetiin prizd sirdsucitiin sensul acelorde
ceasornic pdnd céndtoate partile sunt fixate.

» Conectaticablulde semnalal pistoletuluila conexiunea potrivitd.

» Conectatifurtunulde gazal pistoletuluila conexiunea potrivitd.

» Conectati conducta (culoare rosie) de apd a pistoletului la cupla rapidd de intrare (culoare rosie - '@) a elementului de
rdcire.

» Conectaticonducta(culoarealbastrd)de apd apistoletuluilacuplarapidd deiesire (culoare albastra @’) aelementuluide
rdcire.

» Conectatitubulde gazdelacilindrulaconexiuneade gazdinspate. Reglatidebituldegazdela5la151/m.
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3. PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Panouldinspate

® ® ©)

.@D‘

@ II-‘!—!—" [s] FP 261
[ @

®

@ Orificiu pentrugaz.

3.2 Panoulfise

ox
gl

@ Priza pozitiva (+)
ProcesulMMA:
Procesul TIG:
Tmpdmantare

(2) Prizénegativa(-)

Procesul MMA:
Tmpdmantare
Procesul TIG:

@ Orificiu pentrugaz.
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@ Cablulde alimentare cu energie

Conecteazdsistemullaretea.

@ Tntrerupdtor pornit/oprit

Comandd pornirea electricd a echipamentului.
Are doud pozitii, ,,0” -Tnchis si ,|” - deschis.

@ Intrare cablude semnal CAN-BUS (RC, RI...)

Conexiuneatortdelectrod
Conexiunea cablului de

Conexiunea cablului de

Conectare pistolet

@ Intrare cablu de semnal (pistolet TIG)
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3.3 Panoul de comandad frontal
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispozitivde reducere a tensiunii
Aratd cdnicioincdrcare cu tensiune a echipamentului este controlatd.

@ @ LED dealarmdgenerald

Indicd o posibildinterventie adispozitivelor de protectie, cum ar fisenzorul de temperaturd.

@ @ LED de putere activd

Indicd prezenta tensiuniilabornele deiesire ale echipamentului.

@ BBB Afisajpe 7 segmente

Afiseazd parametrii generali ai masiniiin timpul pornirii, setdri, permite citirea curentului si tensiuniiin timpul
procesuluide sudare, precumsi afisarea posibilelor erori.

@ Butondereglare principal

Permitereglarea continud a curentului de sudare.
Permite reglarea parametrilor selectati pe graficul. Valoarea parametrului selectat este afisatd pe afisajul.
Permite intrareain meniul masinii, selectareasi setarea parametrilorde sudare.
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@ @ Procese desudare

Permite alegerea moduluide sudare.

l

I

Tn modul de sudare in 2 pasi, tinand trédgaciul pistoletului apdsat incepe purjarea gazului si
arculse aprinde; cdnd butonul este eliberat curentul revine lavaloarea OTntimpul presetatde
descrestere; odatd ce arcul s-a stins, gazul continud s& curgd pentru un timp de post-gaz

presetat.

@ 4 Pasi

n modul patru pasi prima apdsare a tragaciului pistoletului are ca efect purjarea gazului
pentru un timp presetat; eliberarea trdgaciului are ca efect alimentarea sGrmei cu tensiune
respectivavansul acesteia. Urmdtoarea apdsare a tradgaciuluiface ca procesulde sudare sd
se incheie aducénd curentul de sudare cdtre valoarea 0; eliberarea tragaciului pistoletului
opreste purjarea gazului.

@ @ Pulsatia curentului

@ Curent constant
@ Curent pulsat
@ Puls rapid
@ EasyArc

Parametriide sudare

Graficul de pe panoul sursei permite selectarea sireglarea parametrilor de sudare.

f

I - g —

1
1
I
1
1

\.

Curentde sudare

Permitereglarea curentuluide sudare.

Reglarea parametrulu Amperi(A)

Minim

Maxim

Standard

3A

Imax

100 A

Curentuldebazd

Permite reglarea curentuluide bazd ™ moduri/ pulsate sau sisteme rapid pulsate.

Parametru setabil n:
Amperi(A)
pocente (%)

Minim Maxim Standard
3A Isald -

Minim Maxim Standard
1% 100% 50%
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f Frecventade pulsare

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite obtinerea unor rezultate mai bune la sudarea materialelor subtiri sau o calitate mai bund a
cordonuluide sudare.

Reglarea parametrulu Hertz (Hz)

Maxim Standard

2.5KHz

Minim
0.1Hz

oprit

td Pantadecobordre

Permite setarea uneitreceritreptateintre curentul de sudare si curentul final.
Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim Maxim Standard
O/oprit 99.9s 0/oprit
[% Postgazul
Permite reglarea debitului de gazla sfarsitul sudurii.
Reglarea parametrului: Secunde (s)
Minim Maxim Standard
0/oprit 999s 0/syn

4. UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

La pornire, echipamentul efectueazd o serie de verificdri, inclusiv ale tuturor dispozitivelor conectate, menite sd asigure o
functionare corectd. Laacestnivel, se efectueazdsitestulde gaz pentruaverificadacd existd o conexiune potrivitdla sistemul
dealimentare cugaz.

Consultatisectiunea"Panoul de control frontal” si"Setdri".

5. SETAREA

5.1 Configurarea si setarea parametrilor

Permite setareasireglareauneiseriide parametrii aditionali pentru un control corect sitTmbundtdtit al sistemuluide sudare.
Parametrii prezentila setare sunt organizatiin concordantd cu procesul de sudare selectat siau cod numeric.

Intrarean modul de setare al sursei

» Se produce prinapdsareatimp de 5 secunde atastei encoder.
» Zeroulcentralde pe panoul cu 7 segmente confirmdintrarea

bohler s

Selectareasireglarea parametrului cerut

» Rotitibutonuldereglare pdndcdndseindicd codul numeric corelat cu parametrul cerut.
was

» Parametrul este definitcu"."indreapta numdrului.

» Dacd tasta codificatorului este apdsatd Tn acest moment, valoarea setatd pentru parametrul selectat poate fi afisatd si
reglatd.

» Intrareain submeniul parametrului este confirmatd prin disparitia"." din dreapta numdarului.

lesireadin modul de setare al sursei

» Pentruaiesidinsectorul dereglare,apdsatidin noubutonul.
» Pentruaiesidinsetare, selectatiparametrul “0” (salvati siiesiti) si apoi apdsati tastei timp.
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5.1.1 Lista de setare a parametrilor (SE; MMA)

n Salvaresiiesire

Va permite sd salvatimodificdrile sisdiesitidin setare.

Resetare

Vd& permite sa resetati toti parametriila valorile initale.

Hotstart

Permite reglarea valorii hot start-uluila sudarea manuald cu arc electric (SE).
Permitereglareahotstart-uluiin fazele de ardere a arcului facilitdnd operatiile de start.

Electrod Bazic Electrod de celuloza
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 80% 0/oprit 500% 150%
Electrod CrNi Electrod de aluminiu
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 100% 0/oprit 500% 120%
Electrod defonta Electrodulrutil
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 100% 0/oprit 500% 80%
Curentde sudare
Permitereglarea curentuluide sudare.
Minim Maxim Standard
3A Imax 100A
Arcforce
PermitereglareavaloriiArc Forcein sudarea SE.
Permitereglareardspunsuluidinamic energetic la sudare, facilitdnd operatiile sudorului.
Crescdnd valoareaforteiarculuise reduceriscul delipire a electrodului.
Electrod Bazic Electrod de celuloza
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 30% 0/oprit 500% 350%
Electrod CrNi Electrod de aluminiu
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 30% 0/oprit 500% 100%
Electrod defonta Electrodul rutil
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 70% 0/oprit 500% 80%

204 | Dynamic powercontrol (DPC)
Permite selectareasiactivarea caracteristicii V/l dorite.
1=C Curent constant

Cresterea saureducerea lungimii arculuinu are niciun efect asupra curentuluide sudare cerut.

Recomandat pentru electrod: Bazic, Rutilic, Acid, Otel, Fonta

120 1:20* Descresterea indicatorului de control

Cresterea lungimii arculuiare ca efectreducerea curentuluila sudare (siinvers)in functie de valoareadela 1 pénd

la10 amperi/ volt.
Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu
P=C P=C*Putere constanta

Cresterealungimiiarculuiare ca efectoreducere a curentuluide sudare (siinvers) conformrelatiei: V:I=K

Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

137

RO



RO

SETAREA

205

312

399

500

5

5

1

601

(=2}
(o)
N

(=2}
(o)
w)

voestalpin

' boéhlerweding

Sinergia SE

Permite setarea celeimaibune dinamiciaarcului, selectdnd tipul de electrod folosit.

Selectarea corectd adinamicii arcului permite un beneficiu maxim al sursei de sudare pentru aindeplinicele mai
bune performante posibile.

Valoarea Functiei Standard
Standard (Bazic/Rutilic) X

2 Celulozic -

3 Otel -

4 Aluminiu -

5 Fontd -

Sudabilitatea perfectd a electroduluifolosit nu este garantatd.
@ Sudabilitatea depinde de calitatea si pdstrarea consumabilelor, de conditiile de operare si sudare, de
numeroase aplicatii posibile, etc.

Tensiunea de desprindere a arcului

Permite setarea valorii tensiuniila careinchiderea arcului electric este fortatd.

Permite unmanagementimbundtdtit al diferitelor conditiide operare care auloc.

De exemplu, in faza suddrii electrice prin puncte, o tensiune micd de desprindere a arcului reduce reaprinderea
arculuicdnd electrodul se miscd de pe piesd, reducdnd stropirea, arderea si oxidarea piesei.

Dacd se folosesc electrozi pentru care este nevoie de tensiuneinaltd, este bine sd setatiun prag maimare pentrua
preveniinchiderea arculuiin timpul suddrii.

W Nusetatiniciodatd o tensiune adesprinderiiarculuimaimare decéttensiuneacarenueinsarcindaunei

surse de putere.
Electrod Bazic Electrod de celuloza
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit Vmax 57.0V 0/oprit Vmax 70.0V

Vitezade tdiere

Permitereglareavitezeide sudare

Default cm/min: viteza de referintd pentru sudareamanuald.
Syn:valoareasinergic.

Minim Maxim Standard

Tcm/min 200cm/min 15 cm/min

Setare masind

Permite selectareainterfetei grafice cerute.

Permite accesullanivele de setare superioare.
Consultaticapitolul "Personalizareainterfatei {ESNT}"

Valoarea Nivelselectat
USER Utilizator
SERV Service
vaBW vaBW

Lock/unlock
Permiteinchiderea panouluide comanddsiinserarea unuicod de protectie.
Consultaticapitolul "Lock/unlock (Set up 551)".

Pasuldereglare
Permite reglarea parametrului cuun pas care poate fi personalizat de cdtre operator.

Minim Maxim Standard

1 Imax 1

Setarea valorii minime a parametrilor externi CH1
Permite setarea valoriiminime pentru parametrul extern CH1.

Setareavaloare maximd a parametrilor externi CH1
Permite setarea valoare maximd pentru parametrul extern CH1.
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SETAREA

Calibrarearezistenteilacircuit
Permite calibrarea echipamentului.
Consultati capitolul "Calibrarearezistenteila circuit (set up 705)".

Tipul mdsurii
Permite setarea pe ecran acitirii tensiuniide sudare sau a curentuluide sudare.

Valoarea U.M. Standard Functia de apelinvers
A A X Citire curent(motor)
\ \ - Citirea tensiunii

Citire curent
Permite afisareavaloriireale a curentuluide sudare

Citire tensiune
Permite afisarea valoriireale atensiuniide sudare

Mdsurare aport termic HI
Permite citirea valoriimasurdtorii aportuluide cdldurdin timpul sudarii.

Actionarea moduluide sudare CRAITUIRE ARCAER
Activeazd functia ARC-AIR.

Valoarea Standard ARC-AIR
pe - ACTIVA
oprit X INACTIVA

Actionarea moduluide sudare WIG DCLIFT START

Activeazd saudezactiveazd functia.

Valoarea Standard TIGDCLIFTSTART
pe - ACTIVA
oprit X INACTIVA

1.2 Lista parametrilor de setare (TIG)

Salvaresiiesire
Vd permite sd salvati modificdrile sisdiesitidin setare.

Resetare
Va permite sd resetati toti parametriilavalorileinitale.

Pre-gazul
Permite setareasireglarea debitului de gaz prioritar aprinderii arcului.
Permite umplerea pistoletului cu gaz, pregdtirea zonei pentru sudare.

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0.1s
Curentinitial

Permite reglarea curentuluide pornire.
Permite obtinereauneibdide sudare maicaldd sau mairece dupd& aprinderea arcului.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard

1% 500% 50% 3A Imax -

Curentinitial (%-A)
Permitereglarea curentuluide pornire.
Permite obtinereauneibdide sudare maicaldd sau mairece dupd& aprinderea arcului.

Valoarea U.M. Standard Functiade apelinvers
0 A - Regulamentul actual
1 % X Ajustare procentuald

Timpul curentuluiinitial
Permitereglareatimpului pentru care este mentinut curentulinitial.

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit
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Panta de crestere
Permite setarea pasajuluidintre curentulinitial sicurentul de sudare.
Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s O/oprit
Curentde sudare
Permite reglarea curentuluide sudare.
Minim Maxim Standard
3A Imax 100 A

Curentpe 2 nivele

Permite reglarea curentului secundarin sistemul de sudare pe 2 nivele.

La prima apasare a butonului pistoletului, gazul porneste, arcul se aprinde, iar curentul stabilit initial va fi folosit
pentrusudare.

La primaeliberare a butonului, intervine panta de urcare a curentului “I11” lasudare.

Dacdsudorul apasdsielibereazdrepede butonul, se poate folosi curentul “12”.

Apdsdndsieliberdndrepede butonul, “11” se foloseste din nou, siasa maideparte.

Dacd tineti butonul apdsat pentru mai mult timp, rampa de cobordre a curentului porneste si astfel se ajunge la
curentul final.

Eliberdnd din nou butonul, arculiese sigazul continud sd curgd pdnd se ajunge la nivelul post gaz.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
3A Imax - 1% 500% 50%
Curentpe 2 nivele (%-A)
Permite reglarea curentuluisecundarin sistemul de sudare pe 2 nivele.
Atuncicdnd modul de sudare binivel este activatinlocuieste modul de sudarein 4 timpi.
Valoarea U.M. Standard Functiade apelinvers
0 A - Regulamentul actual
1 % X Ajustare procentuald
2 - - oprit
Curentuldebazd
Permite reglarea curentuluide bazdinh moduri/ pulsate sau sisteme rapid pulsate.
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
3A Isald - 1% 100% 50%

Curentulde bazd (%-A)

Permite reglarea curentuluide bazdin moduri/ pulsate sau sisteme rapid pulsate.

Valoarea U.M. Standard Functiade apelinvers
0 A - Regulamentul actual
1 % X Ajustare procentuald

Frecventade pulsare

Permitereglarea frecventeipulsului.

Permite obtinerea unorrezultate maibune la sudarea materialelor subtiri sau o calitate maibun& a cordonuluide
sudare.

Standard
5Hz

Maxim
25Hz

Minim
0.1Hz

Cicludelucru pulsat
Permitereglareacicluluide functionarein modul de sudare pulsat.
Permite mentinerea curentuluide varf pentru o perioadd maiscurtd sau mailungdde timp.

Standard
50 %

Maxim
99 %

Minim
1%
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14

15

16

17

18

19

20

203

204

SETAREA

Frecventa pulsuluirapid

Permitereglarea frecventeipulsului.

Permite calibrarea sio maibund stabilizare a arcului electric.

Minim

Maxim

Standard

0.02KHz

2.5KHz

0.25 KHz

Pante pulsate

Permitereglareatimpuluide cobordrein modul de sudare pulsat.
Permite obtinerea uneitrecerimailine delacurentul de varfla curentul de bazd, avénd un arc de sudare mai mult

sau maiputinmoale.
Minim Maxim Standard
0/oprit 100 % 0/oprit
Pantadecoborére

Permite setarea uneitreceritreptateintre curentul de sudare si curentul final.

Minim Maxim Standard

0/oprit 99.9s 0/oprit
Curentulfinal
Permite reglarea curentuluifinal.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
3A Imax 10A 1% 500 % -
Curentul final (%-A)
Permite reglarea curentuluifinal.

Valoarea U.M. Standard Functiade apelinvers

0 A X Regulamentul actual

1 % - Ajustare procentuald

Standard U.M. Functiade apelinvers

0 A Regulamentul actual

Timpul curentuluifinal
Permitereglareatimpuluide mentinere a curentuluifinal.

Permitereglaread

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit
Post gazul

ebituluide gazlasfarsitul sudurii.

Minim Maxim Standard
0.0s 99.9s syn

Tig start (HF)

Permite selectarea modului de aprindere a arculuiprin.
Valoarea Standard Functiade apelinvers
pe X HF START
oprit - LIFT START

Sudurdinpuncte
Permite activarea procesuluide sudarein puncte sistabilirea timpuluide sudare.
Permite cronometrarea procesuluide sudare.

Minim

Maxim

Standard

0/oprit

99.9s

0/oprit
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Restart
Permite activarea functieiderestart.
Permite stingereaimediatd a arculuiin timpul panteide cobordre sau reinceperea cicluluide sudare.

Valoarea Standard Functiade apelinvers
0/oprit - oprit

1/0on X pe

2/0f1 - oprit

Easyjoining

Permite aprindera arculuiin modul pulsat sicronometrarea functieiinainte de reinstalarea automatd a conditiilor
de sudare presetate.
Permite o acuratete sio vitezd maimarein timpul operatiilor de prindere a pieselor.

Minim

Maxim

Standard

0.1s

25.0s

0/oprit

Microtime spot welding
Permite pregdrirea procesuluide "microtime spotwelding".
Permite cronometrarea procesuluide sudare.

Minim

Maxim

Standard

0.01s

1.00s

0/oprit

Vitezade tdiere

Permitereglareavitezeide sudare

Default cm/min: viteza de referintd pentru sudareamanuald.
Syn:valoareasinergic.

Minim

Maxim

Standard

1cm/min

200cm/min

10 cm/min

Setare masind

Permite selectareainterfeteigrafice cerute.
Permite accesullanivele de setare superioare.
Consultaticapitolul "Personalizareainterfatei {ESNT}"

Valoarea Nivelselectat
USER Utilizator
SERV Service
vaBW vaBW

Lock/unlock

Permiteinchiderea panouluide comandd siinserarea unuicod de protectie.

Consultaticapitolul "Lock/unlock (Setup 551)".

Pasuldereglare

Permite reglarea parametrului cu un pas care poate fi personalizat de cdtre operator.

Minim

Maxim

Standard

1

Imax

1

Setarea valoriiminime a parametrilor externi CH1
Permite setarea valoriiminime pentru parametrul extern CH1.

Setarea valoare maximd a parametrilor externi CH1
Permite setarea valoare maximd pentru parametrul extern CH1.

Pistolet U/D
Permite managementul parametrilor externi(U/D).
Valoarea Standard Functiade apelinvers
0/oprit - oprit
1/11 X Curent
O - Introducere program
—
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785 | Calibrarearezistenteila circuit
Permite calibrarea echipamentului.
Consultati capitolul "Calibrarearezistenteila circuit (setup 705)".

750 | Tipul mdsurii

Permite setarea pe ecran acitirii tensiuniide sudare sau a curentului de sudare.

Valoarea U.M. Standard Functiade apelinvers

A A X Citire curent(motor)

\ \% - Citireatensiunii
Citire curent

Permite afisareavaloriireale a curentuluide sudare

~
ui
NJ

Citire tensiune
Permite afisarea valoriireale atensiuniide sudare

~
(=a]
oo

Mdsurare aport termic HI
Permite citirea valoriimasurdatorii aportului de cdldurdin timpul suddrii.

5.2 Procedurispecifice de utilizare a parametrilor

5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)
Permiteinchiderea panouluide comanddsiinserarea unuicod de protectie.
Selectare parametru

» Intratitn meniutindnd apdsatbutonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(551.).
» Activatireglarea parametruluiselectatapdsdnd butonuldereglare.

bohler wedng

Setarea parolei

» Setatiuncod numeric(parold)rotind butonul dereglare.
» Confirmatioperatiuneaapdsdndtasta-encoder.

» Pentru aiesi din setare, selectati parametrul "0." (salvati si iesiti) si apoi apdsati
tastei timp.

bohler -

Functii panou

[F Realizarea oricdreioperatii pe un panoude comandd blocat cauzeazd aparitia unuiecran special.

» Accesatitemporarfunctionalitdtile panoului (5 minute) rotind rotind butonul de reglare sitastand parola corectd.

» Confirmatioperatiunea apdsdndtasta-encoder.

» Deblocatidefinitiv panoulde comanddintrdnd in meniu (urmatiinstructiunile anterioare) sitnchideti parametrul 551.
» Confirmatioperatiuneaapdsénd tasta-encoder.

» Pentruaiesidinsetare, selectati parametrul "0." (salvatisiiesiti) siapoi apdsati tastei timp.
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5.2.2 Cadlibrarearezistenteila circuit (set up 705)
V& permite sd calibrati generatorul perezistenta circuituluide sudare curent.

Selectare parametru

» Setatigeneratorulin modul: MIG/MAG

» Intratiin meniutindnd apdsat butonul dereglare timp de cel putin 5 secunde.
» Selectatiparametrul cerut(705.).

» Scoateticapacul pentruadescoperisuportul duzei. (MIG/MAG)

» Activatireglarea parametruluiselectatapdsdnd butonuldereglare.

bohler v

Calibrarea

» Plasativarfulsérmeipentruaintraincontactelectriccupiesadelucru.(MIG/MAG)
» Mentineticontactul timp de cel putin o secundd.

» Valoarea afisatd pe display se va actualizala finalul calibrdrii.

» Confirmatioperatiunea apdsdndtasta-encoder.

» Pentruaiesidinsectoruldereglare, apasatidin nou butonul.

» Dupd finalizarea operatiunii, sistemul va readuce pe dispay ecranul de accesare
aparametrului.

bohler v » Pentru aiesi din setare, selectati parametrul "0." (salvati si iesiti) si apoi apdsati

6. INTRETINEREA

( / Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul functiondrii

echipamentuluitoate pdartile de accesrespectiv usile carcaselor trebuie sé fieTnchise. Sistemul nu trebuie s sufere

niciun fel de modificare. Prevenitiacumularea prafuluisi a piliturii de fier (materiale conductive) pe componentele

—— masinii.

) Oriceoperatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea oricdror pdrti
,ﬁ-ﬁ] din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si neavenitd. Repararea sau

Tnlocuirea oricdror pdrticomponente ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal calificat.

A Deconectatisursade alimentare cu energie a masiniiinaintea efectudrii oricdrei operatiideintretinere!
N————/

6.1 Efectuati periodicurmdtoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

6.1.1 Anlaeg

Curdtatisursade sudareinduntruprinsuflare cuunjetde aerde presiunejoasdrespectivcuajutorulunor periutecu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.

6.1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectrodului si/sau

cablului de masa:
=)

F Verificatitemperatura componentelor siasigutati-va ca acestea sd nu fie supraincdlzite.

N———/
SETTER
"
ﬂ, FolositiTntotdeauna mdnusi de protectien concordantd cu normele de protectie standard.
N——/
)

/ Folositi unelte corespunzdtoare.

N———r/

6.2 Ansvar

= Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va conduce la anularea certificatelor de garantie si

EN @ scuteste producdtorul de orice rdspundere. Producdtorul nuisi asumd nicio responsabilitate in cazul nerespectdrii

IEC instructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau problemd nu ezitati sd contactati cel mai apropiat
service.
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~ ) ALARMA

A Declansareauneialarmesaudepdsireauneilimitedesigurantd determindunsemnalvizual pe panouldecomandd

sioprireaimediatd a operatiunilorde sudare.

AVERTISMENT

& Depdsirea unei limite de sigurantd determind un semnal vizual pe panoul de comandd, dar permite continuarea

operatiunilorde sudare.

Maijos suntenumerate toate alarmele sitoate limitele de sigurantd referitoare la echipament.

A Supratemperaturd E “ Supratemperaturd t
EO1 E02
A Supracurent Af A Supracurentla modulul de putere _"JI
EO5 E10 | (Inverter)
f & 1 ( A Program nevalabil )
Eroare de comunicare (FP) -’I‘_ subcodul de eroareindicd numadrul 4—0
L E13 ) LE18'XX lucrdrii eliminate )
A Eroare configurare echipament ? A Memorie defectd ﬂ
E19.1 . E20
A Pierdere date h A Anomalie alimentare echipament #
E21 -51‘ E40 ]]
A Lipsdlichidderacire u A Alarmd& configurare sistem (inverter) ’
E43 E99.2 -
A Alarmd configurare sistem (FP) , A Alarmd configurare sistem (FP) ’
E99.3 - E99.4 -
A Alarmd configurare sistem (FP) , A Alarmad configurare sistem ,
E99.5 - E99.6 -
A Alarmd configurare sistem , A Memorie defectd ﬂ
E99.7 - E99.11
8. POSIBILE PROBLEME
Sursa nu porneste (LED-ul verde nu se aprinde)
Cauza Solutia

» Lipsatensiuniide alimentarela prizd.

»

»

»

»

Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

Sigurantade pereteasdritd/arsa.

Intrerupatorul principal defect.

Componente electronice defecte.

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

145

Verificatisireparatiretelele electrice.
» Acestlucruaserealize doarde catre personal calificat.

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.
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Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeaza)

Cauza
» Trdgaciul pistoletului defect.

» Sistemuls-asupraicdlzit (alarmatermicd - LED-ul

galben aprins).

» Impdmantareincorectd.

» Alimentare necorespunzdtoare (LED-ulgalben

aprins).

» Contactordefect.

» Componente electronice defecte.

Tensiune deiesireincorectd

Cauza

¥

selector defect.

» Setareaincorectd aparametrilor/functiilor.

desudare defect.

¥

Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

Lipsauneifaze.

Componente electronice defecte.

Instabilitatea arcului
Cauza

» Protectiede gazinsuficientd.

» Umiditateadingazulde sudare.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

Stropire excesivd
Cauza

» Lungimeincorectd aarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Protectiede gazinsuficientd.

» Reglareaincorectdaarcului.

» Moddesudareincorect.

Pdtrundereinsuficientd
Cauza
» Moddesudareincorect.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

Selectarea gresitd a procesului de sudare, sau

Potentiometru/ buton pentrureglareacurentului

Solutia
Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

v

» Asteptaticasistemulsdserdceascd fard oprirea acestuia (LED-ul
galbenstins).

Tmp&madntati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

2

¥

» Alimentareasurseide sudare cutensiunea corespunzdtoare
functiondrii acesteia.

Conectaticorectasistemul.

Cititi paragraful ,Conectare”.

X

¥

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

4

¥

¥

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

» Selectaticorect procesulde sudare.

» Resetatisistemul siparametriide sudare.

» Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

¥

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

v

¥

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

¥

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

v

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

v

¥

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.

¥

de functionare.

¥

Verificaticu atentie sistemul de sudare.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

¥

Solutia

x

Micsoratidistanta dintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

¥

Micsoratitensiunea.

¥

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacddifuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

v

¥

Crestetivaloareainductantei.

Micsoratiunghiul deinclinatie al pistoletului.

Solutia
» Micsorativitezade sudare.

» Cresteticurentulde sudare.
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» Electrodselectionatgresit.
» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Impdmantareincorectd.

» Grosimea preamare apieselorde sudat.

Incluziuni de zgurd
Cauza
» Curdtireinsuficientd.
» Diametrul prea mare al electrodului.
» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Moddesudareincorect.

Incluziuni de Tungsten

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Electrodselectionatgresit.

» Moddesudareincorect.

Pori
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

Lipirea (electrodului/sarmei)
Cauza

» Lungimeincorectdaarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.

» Grosimea prea mare apieselorde sudat.

» Reglareaincorectdaarcului.

Arsuri marginale

Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Lungimeincorectd aarcului.

» Moddesudareincorect.

» Protectie de gazinsuficientd.

Oxidare
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

» Folositiunelectrod de diametru maimic.
» Maritisanfrenul.

» Tmpdmantatisistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

¥

» Cresteticurentuldesudare.

Solutia
» Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.
» Folositiunelectrod de diametru maimic.

» Madaritisanfrenul.

v

» Micsoratidistanta dintre electrod si piesa.
» Deplasati-vd cuvitezd constantdin timpul procesului de sudare.

Solutia

» Micsoratitensiunea.
» Folositiun electrod de diametrumaimare.

» Folositiintotdeauna materiale si produse de calitate.
» Ascutiti cu atentie electrodul.

v

» Evitaticontactuldintre electrod sibaia de metal topit.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

Solutia

»

¥

Crestetidistantadintre electrod sisGrma.

» Cresteticurentul de sudare.

¥

¥

Cresteticurentul de sudare.

» Cresteticurentul de sudare.

¥

»

¥

MadritiTnclinatia pistoletului.

»

¥

Cresteticurentulde sudare.

» Cresteticurentulde sudare.

¥

¥

Crestetivaloareainductantei.

Solutia
» Micsoratitensiunea.
» Folositiun electrod de diametru maimic.

» Micsoratidistanta dintre electrod sipiesad.
» Micsoratitensiunea.

» Micsorativitezade oscilarelaumplere.
» Micsorativitezade sudare.

» Folositigazul potrivit pentru materialul pe careil sudati.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorul de gaz sicalotasuntin bune conditiide
functionare.
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Porozitate
Cauza Solutia
» Grdsimi, vopsea, rugind siprafpe piesele ce » Curdtatipiesele bineinainte de sudare.

urmeazd afisudate.

¥
3

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialulde
adaos.

Folosititntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdstratimaterialelein conditii perfecte.

¥

UmiditateTn materialulde adaos. »

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pastratimaterialelen conditii perfecte.

4

v

Lungimeincorectd aarcului. Micsoratidistantadintre electrod si piesd.

Micsoratitensiunea.

¥

Umiditatea din gazul de sudare. FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz estein stare perfectd

de functionare.

v

¥

Protectie de gazinsuficientd.

¥

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gazsicalota suntin bune conditiide
functionare.

¥

¥

Baiade metal topitse solidificd prearepede. Micsorativitezade sudare.
Preincdlziti piesele care trebuie sudate.

Cresteticurentul de sudare.

¥

¥

Fisurarela cald

Cauza Solutia

Parametriide sudareincorectselectionati.

x

Micsoratitensiunea.
Folositiun electrod de diametru maimic.

¥

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe piesele ce »
urmeazd afisudate.

Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

v

FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
Pdstrati materialelein conditii perfecte.

v

Mod desudareincorect.

¥
¥

Executaticorect operatiile de pregdtire arostuluide sudare.

Piesele ce urmeazd afisudate au caracteristici »
diferite.

Executatio brazareinainte de sudare.

Fisurilarece
Cauza Solutia

» Umiditatein materialul de adaos. » FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.
» Pastrati materialelein conditii perfecte.

» Geometriaspeciald arostuluide sudare. » Preincdlziti piesele care trebuie sudate.
» Aplicatiuntratamentde postincdlzire.
» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.
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9. INSTRUCTIUNI DE OPERARE

9.1 Sudarea manuald cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregdtireapieselor

Pentruaobtineimbindrisudate de calitate este de preferatsdselucreze pecomponente curate, neoxidate, lipsite derugindsau
altiagenticare ar putea compromiteimbinarea sudatd.

Alegereaelectrodului

Diametrul electroduluicare vafifolsitdepinde de grosimea materialului, de pozitie, de tipulimbindrii side modul de preparare
apieselor care urmeazd afisudate.

Electrozii de diametre mari necesitd in mod evident curenti mari, urmati de degajarea unei cantitdti maride cdldurd in timpul
procesuluide sudare.

Tipulinvelisului

Caracteristici

Pozitiide sudare

Rutilic Usorde folosit Toate pozitiile
Acid Vitezd mare de topire Sudurdinjgheab
Bazic Calitate superioard aimbindrii Toate pozitiile

Alegerea curentuluide sudare
Intervalulde curent asociat tipuluide electrod folosit este specificat pe pachet, de producdtorul de electrozi.

Aprinderea simentinerea arcului

Arculseaprinde prinzgdrierea cuvdrfulelectroduluipiesele conectate lacablulde masd; dupd ce arculafostaprins, retrdgdnd
rapid electrodul ladistanta normald de sudare, procesul poate continua.

Tn general, pentu a Tmbundtdtii comportamentul aprinderii arcului, sursa furnizeazd un curent initial penrtu a incdlzi brusc
varful electrodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odatdcearculafostaprins, parteacentraldaelectroduluiincepe sd se topeascd formdnd particule mici care sunt transferate
nbaia de metal topitde la suprafata metaluluide bazd prinintermediul arcului electric.

Tnvelisul exterior al electrodului se consumd si astfel furnizeazd un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurdnd o bund
calitate asudurii.

Pentru a prevenistingerea arcului din cauza particulelor de material topit prin surtcircuitarea arcului si lipirea electrodului de
piesd, datoritd apropierii lor, este furnizatd o crestere temporard a curentului de sudare pentru a preveni formarea
scurtcircuituluiintre electrod si piesd (Arc Force).

Dacd electrodul se lipeste de piesd, curentul de scurtcircuit este redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de
piesd fard a deterioraclestele portelectrod (antilipire).

-

Executarea suddrii

Pozitiile de sudare variazd n functie de numdrul de
treceri; deplasarea electrodului se face in mod
normal, fard oscilatii si se opreste la capetele
cordonului de sudurd, in asa fel incdt sd se evite
acumularea excesiv@ a materialului de umplere Tn
centrul cordonuluide sudare.

. y

Indepdrtarea zgurii
Sudarea cu electroziinvelitisolicitdTndepdrtarea zguriidupd fiecare trecere.
Zguraseindepdrteazd cuunciocan micsau dacd aceasta se poateindepdrta, prin periere.
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9.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Descriere

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeazd pe prezenta unui arc electric care se formeazd intre un electrod
neconsumabil (wolfram pursaualiat,cutemperaturdde topire de aproximativ3370°C) si piesd; o atmosferd de gazinert(argon)
protejeazd baia de metal.

Pentru a evitaincluziunile periculoase de wolfram in imbinare, electrodul nu trebuie niciodatd saintre 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 tensiuneintre varful electroduluisi piesa de lucru. Astfel, datoritd scdnteii electrice, ionizdnd atmosfera de gaz,
arcul electricse aprinde, evitdndu-se astfel contactul dintre electrod si piesd.

Alttipde pornire posibileste celcuincluziunireduse de tungsten: “pornireaprinridicare”,care nu are nevoiede curentideinaltd
frecventd, cidoarde unscurt circuitinitial la curenti mici, Intre electrod si pies&; cdnd electrodul este ridicat, arcul este stabilit
sicurentul creste pdndlavaloareasetatad.

Pentru a Tmbundtdti calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de sudare, este important de controlat, cu atentie, panta
cobordtoare a curentuluisieste necesar ca gazul sa protejeze pentru cdteva secunde baiade sudurd dupd ce arcul s-astins.
Tn multe conditii de operare, este folositor sd se poatd utiliza doi curenti de sudurd presetati si s& se poatd trece cu usurintd de
launcurentlaaltul (bilevel).

Polaritatea

-

D.C.S.P.(Curent continuu - polaritate directd)

O] Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigurd o uzurd limitatd a electrodului (1), din
1 momentce 70% din cdldurd se concentreazd pe anod (piesa).
Se obtin bdi de sudurd Tnguste si addnci cu viteze mari de deplasare si cantitate micd de
caldurd.
[\~
| w
A\ 7

D.C.R.P.(Curent continuu - polaritate inversd)

& Polaritateainversd se utilizeazd la sudarea aliajelor acoperite de un strat de oxid refractar si
LJ/1 temperatura de topire mai mare, comparativcu metalele.
7T\~
w

Nu se pot folosi curentimai mari, deoarece acestia ar cauza uzura excesivd a electrodului.

2

( D.C.S.P. - Pulsat (Curent continuu - polaritate directd pulsatd)
D.CSp Tn anumite conditii de operare, sudareain curent continuuin regim pulsatoriu conferd un bun

controlasupraldtimii siad@ncimii bdii de sudura.

L Baia de sudurd este formatd de curentul de varf (Ip), in timp ce curentul de bazd (Ib) mentine
N\ arcul aprins. Modul de operare ajutd la sudarea tablelor mai subtiri cu mai putine deformatii,

Y un factor de formd mai bun si concomitent, un pericol scdzut la aparitia fisurilor la cald si a

datrunderiigazului.
¥ D.C.S.P~PULSED p g

O datd cu cresterea frecventei (MF), arcul devine mai ingust, mai concentrat, mai stabil si
calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.
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Caracteristicile sudarii TIG

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atédt pentru sudarea otelului carbon cét si pentru sudarea otelului aliat, la

sudareastratuluideraddcindla conducte silasuduriunde aspectul este foarte important.
Se cere polaritateadirectd (D.C.S.P.).

Pregdtirea pieselor

Este necesard o curdtire si o pregdtire maicorectd amarginilor.

Alegereasipregdtirea electrodului

Este de preferat sd folositi electrozi de wolfram - thoriu (2% thoriu de culoare rosie) sau electrozi, alternativ ceriu sau lantaniu
deurmdtoarele diametre:

Intervalde curent Electrod

(DC-) (DC+) (AC) (] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250A 15-30A 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°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

-

.

>

Materialulde de adaos

Vergelele trebuie sd contind proiprietdti mecanice caracteristice, comparabile cu cele ale metaluluide baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de baz& deoarece ele pot contine impuritdti care pot afecta in mod negativ calitatea

Tmbindriloe sudate.

Gazulde protectie

Tnmod tipic, se foloseste argon pur(99,99%)

Intervalde curent Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Duza Debit

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Caracteristici electrice

TERRANX270TLH
Tensiunea sursei U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Sigurantd fuzibild cureactie intarziata
Comunicare bus

Putere maximd&deintrare

Putere maximd&deintrare

Puterea absorbitdin stareinactivd
Factorde putere (PF)

Eficientd (p)

Cos @

Curentmaxim deintrare 'Tmax
Curent efectiv|leff

Plaja dereglare

Tensiune de mersin gol Uo (MMA)
Tensiune de mersin gol Uo (WIG LIFT)
Tensiune de mersingol Uo (WIG HF)

Tensiune devarfUp

*Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11.

3x400 (£15%)
16
DIGITAL
14
9.72
33
0.70
85
0.99
20.2
12.8
3-270
70
30
70
11.8

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc
Vdc
kV

*Acestaparatnueste conformnormativei EN /IEC 61000-3-12. Estein rdspundereainstalatorului sau a utilizatorului (daca
este necesar, consultdnd distribuitorul de energie electricd) sd se asigure cd aparatul poate ficonectatla o linie publicd de
joasd tensiune. (Consultaticapitolul "Cdmpurielectromagnetice & interventii”- " Clasificarea echipamentelor EMCin

concordantd cu EN 60974-10/A1:2015").

Coeficient de utilizare

TERRANX270TLH
Coeficient de utilizare MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MMA (25°C)
(X=100%)

Coeficientde utilizare WIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare WIG (25°C)
(X=100%)

Caracteristicifizice

TERRANX270TLH

Estimarea protectiei(IP)

Clasadeizolatie

Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Capitolul cablul de alimentare cu energie

Lungimea cablude alimentare

Referinte normative

3x400

270
255
240

270

270
250

270

IP23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. SPECIFICATII ALE PLACUTEI

SPECIFICATII TEHNICE

L

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

TERRA NX 270 TLH N°
= D= 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
ZAONE | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 11.8 kV
,,‘- — 3A/10.0V - 270A/20.8V
e X (a0°c) 60% 100%
E Uo 12 270A 250A
70V Uz 20.8V 20.0V
Z- 3A/20.0V - 270A/30.8V
T 7 [ X (40 40% 60% 100%
IE' Uo 12 270A 255A 240A
70V Uz 30.8V 30.2V 29.6V
D=~ U 400V limax  20.2A heti  12.8A

Ce &5 I

MADE
IN
ITALY ﬁ

RO

12. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE

CARACTERISTICILOR TEHNICE
(1 1 1

1 2 )
3 [ 4 3
5 | 6 4
23 5
7 9 11 X
12| 15 16 17 7
13| 15A | 16A | 17A
8 |10 8
14 | 15B | 16B | 17B
11 9
719 M7 5 [ 16 T A7 ] 1°
g | 10 131 15A [ 16A [ 17A | ™
14| 15B [ 16B | 17B || 4,
18 19 20 21 b
UK
22 Cele8 HI b
Mﬁ&“ﬁ 17
ITALY 15A
\ ) 16A
. . 17A
CE Declaratie de conformitate EU 158
EAC Declaratie de conformitate EAC 16B
UKCA  Declaratie de conformitate UKCA 17B
18
19
20
21
22
23

ALE SURSEI

Marca

Numele siadresa producdtorului

Modelul masinii

Numadruldeserie
XAXXXXXXXXXX Anul fabricatiei

Simbolul unitdtiide sudare

Referinte la standardele constructive
Simbolul proceselorde sudare

Simbolul echipamentelor potrivite pentru desfdsurarea
activitatiitn medii expuse lariscul socurilor electrice
Simbolul curentuluide sudare

Tensiuneade mersingoldesemnatd
Tensiunea de incdrcare conventionald corespunzdtoare
curentului maxim - minim

Simbolul cicluluiintermitent

Simbolul curentuluide sudare desemnat
Simbolul tensiuniide sudare desemnatad
Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valorile curentuluide sudare desemnat
Valorile curentului de sudare desemnat
Valorile curentuluide sudare desemnat
Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
Simbolul alimentdrii

Tensiuneade alimentare desemnatd
Curentul de alimentare maxim desemnat
Curentul de alimentare maxim efectiv
Clasade protectie

Tensiune nominald de varf
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BbJITAPCKHM

“AEKINAPALMNA 3ACBOTBETCTBHME HAEC

Crpoutensar
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
ViaPalladio, 19 - 35019 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.yoestalpine.com/welding

A€KIIapMpa HA CBOS €AMHCTBEHA OTFTOBOPHOCT, Y€ CIIEAHUSAT MPOAYKT:
TERRANX270TLH 55.17.010

OTFOBGpﬂ Ha cnepAHUTe eBpOﬂeﬁCKM ANPEKTUBMU:

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

2009/125/EU EcoDesign

MYe CA NPUINOXKEHU CITEAHMUTE XAPMOHU3UPAHU CTAHAAPTHU:

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

AOKYMeHTOLI,VIFITG, YAOCTOBEepABALWA CNa3BaHETO HA AMpEeEKTHUBMTE, LLE 6bAe AOCTBIMHA 30 npoBEpPKH
npu ropecnoMeHaATMa npomM3BoAMTEN.

Bcaka HanpaBeHa Moamdukaums, 6e3 otopmsaumsa ot voestalpine Béhler Welding Arc Technology
S.r.l. npaBu HEBANMAEH TO3U CEPTUPHUKAT.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L )

7N
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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——

W BaxxHu cbBETH, KOMTOGXY6GBOAG 6bAAT CNA3BAHM C LLeN M36ArBAHE HA FTONIEMMU LLETU UK noBpeAnM HAMMYLLECTBOTO.
N
T

@ 3anuckuTte NPeABOXAQHU OTTO3M CUMMBOJ1CATNIABHO TEXHUYECKU M YITECHABALMU CbBETHU.
—
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BHUMAHWE

1. BHUMAHUE

)
AN

Mpeau aa 3anovHeTe paboTa ¢ MAWMHATA, NpoYeTeTe BHUMATENHO MHCTPYKLMATA 3a paboTa.

He u3pbpluBaiTe MOAUMPUKALMU MITM ONEPALLMM MO MOAAPBXKKA, KOUTO He €A MPeAnUCaHu. NpomsBoAMTENAT HA
MALUMHATA HE HOCK OTFOBOPHOCT 3d NMOBPEAMU MPUUYUHEHM MO BUHA HA ONepaTopa HA MALWMHATA.

Aa CbXpaHABAT BUHATM MHCTPYKLUMUTE 3 YNOTpeba HA MSCTOTO HA M3MON3BAHE HA Ypead. Ad ce NPUABPXKAT KAKTO
KbM MHCTPYKLMKUTE 3d ynoTpebd, TaKa U KbM OBLLMTE NPABUIA M MECTHMU PErnaMeHTH, AeMCTBALLM B 061ACTTA HA
NPeAOTBPATSBAHETO HA MHLMAEHTH M OMNA3BAHETO HA OKOJIHATA CpeAd.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. cv 3anasea npaBoTo A NPOMEHS TOBA PbKOBOACTBO MO BCAKO
BpeMe 6e3 npeaynpexaeHme.

MpeBoA M UANOCTHA UM YACTUYHA NPepabOoTKA OT KAKLBTO M AA € BUA (Hanpumep: poTokonue, GUnm m
MUKPOPUIIM) ca CTporo 3abpaHeHu 6e3 U3pPUYHO NMCMEHO cbriiacue Ha voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l. TyK M3N0OXXeHUTE MHCTPYKLMK CA OT XXM3HEHA BAXKHOCT, 1 MO TA3M NPUYMHA TPSO6BA AQ CE CNEABAT CTPUKTHO.
MpounsBoAUTENSAT HE MOEMAd OTFTOBOPHOCT B CIy4dl HA HECNA3eHU OT NOTPebUTenNs MHCTPYKLUMM.

Bcuuku nuua, 3aHMMABALLM Ce C BbBEXAGHETO B €KCMiodatdums, caMatd eKCcrnnoaTtduus, NoAAPBXKATA M
nonpaBKATA HAypead, Tps6Ba

* AQMPUTEXABAT CNELMANTHA KBANMPUKALMS

e AQpPA3MNONArat c Heo6xoAMMMTE KOMMNETEHL MK B cHepaTa HA 3aBAPSBAHETO

¢ AQMPOYETAT U3LANO M AC CMA3BAT CTPMKTHO HACTOSILLMTE MHCTPYKLUMK 3a ynoTpeba.

Mpu Bb3HMKBAHE HA NPO61EMU, HEONMMCAHM B HACTOALLATA MHCTPYKLMS, C€ 06bpHETE KbM OTOPU3MPAHMSA CEPBM3
Ha KammapTtoH benrapus EOOA.

1.1 Cpeaa HaynoTtpeba

T )

EN
e

O6opyaBaHeTo TPA6BA AQ CE M3MON3BA EAMHCTBEHO MO NPEAHA3HAYEHME, MO HAYMHU U B CITYHAU OMMCAHMU HA
dupmMeHaTaTabenam / munmB pbKOBOACTBOTO, B CbIIIACHE CMEXKAYHAPOAHUTE AMPEKTMBM 3d 6€30MACHOCT. ApYTH
NPUNOXKEHUSA OCBEH OMUCAHMTE OT MPOM3BOAMTENSA CE CYMTAT 3 HEYMECTHM M OMACHM, M B TE3U Cyvyau
NPOU3BOAMTENAT OTPUYA BCAKAKBA OTFTOBOPHOCT.

Tasu mawmHa Tpﬂ6BG Ad Cen3nonssacamo 3a I'IpOd)ecMOHCU'IHM Luenn, B MHAYCTPpMAnHaA CcpeAd. npOM3BOAMTeJ'I9IT
HenoeMaoTroBOPHOCT 3 HAHeCeHM WeTn npu yn0Tpe6o Ha O6OPYABC]HeT0 B AOMALWHKNYyCNOBUA.

O6opyABAHETO TPA6GBA AQ CE M3MOM3BA NPM TEMMNEPATYPA HA okoNHATa cpead oT-10°C A0 +40°C (+14°F + +104°F).
O6opyaBaHeTo TPA6BA AQ Ce TPAHCNOPTUPA U CbXPAHSABA HA MecTa ¢ TemnepaTypa ot -25°C oo +55°C (+13°F +
+131°F).

O6opyaBaAHETO TPA6BA AQ CE M3MON3BA MPM TUMIMNCA HA NPAX, FA3 UM APYTU KOPO3UBHU CYOCTAHLMM.
Ob6opyaBaHeToO He 6MBA AQ CE M3MON3BA NPU OTHOCUTESNTHA BAXHOCT No-BMcokd oT 50% npu 40°C(104°F).
O6opyaBaHeTo He 6MBA AQ CE M3MON3BA NPU OTHOCUTENTHA BNAXHOCT No-BMcokad oT 90% npm 20°C (68°F).
MawmnHaTa He 6UBA AQ CEe M3MON3BA HA HOAMOPCKA BUCOUYMHA No-ronama ot 2000 meTpa.

He nsnonaBaiTe MAWMHATA 3d pA3MpA3siBAHE HA TPBLOM.
He nsnonaeaiTe 060pyABAHETO 3d 3ApPEXAQHE HA 6ATEPUU M / UM AKYMYNATOPM.
He nsnonaeaite 060pyABAHETO 3A MPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABUTATENS.

1.2 Be3onacHa paboTa

3Gde'b‘4HMHT npouec npMyYnHABA paamaumsa, WyMm, TONooTaensaHe M1 raaosn eMMUCUN. MocTaBeTe 3a6aBAWMAT
OrbHA WUMTTAKAYHE AA 3AWLNTUTE OKOJTHATA 30OHA HA 3ABAPABAHE OT J1b4M, NPBCKMU M TOpEeLLa Waka. [MocbBeTBAMTE
6ﬂM3KOCTOﬂLLI,l/ITe XOopa A4 He TeAdT 3aBApbyYHATA ABFra MM UK HAXKeXeHUAT MeTdr, 1 Ad B3eMdAdT MepkKn 3d
aaekKBATHA 3AWMTA.

Hocete 3awmTHO 06MeKN0, KOETO AQ BU MPEANd3BA OT fbYUTE HA ABFATA, MPbCKMTE MMM HAXEXEH MeTarl.
O6neknotoTpabBa AQ NOKPUBA LANOTOTErNo MTpabeaaae:

- HEeMOKbTHATO U B AOBPO CbCTOSAHME

- OrHeynopHo

- U30MIMPAHO U CYXO

- No-MsapKau 6e3 pbKABENM UM MAHLWETH

BuHaruHoceTe 3apaBm 06yBKM M BOAHO M30IMPAHU OBYBKM.
HoceTe BUHArM NnoAXoASLLM PBKABULM, KOUTO CA ENEKTPUYECKM U TEPMUYHO M3ONTUPAHM.

HoceTe MAckm C CTPAHUMYHO NIMLEBA 3ALMTA U MOAXOAALL 3aLMTEH PuNTbP (MoHe NR10 unu noseye)3a oumTe.

BuHarnHoceTte3awWMTHU OYMNA CbCCTPAHMYHA 3C|LIJ.V|TC|,OC06€HO noBpeMeHApPbYHO UITM MEXAHNYHO NpEeMAxXBAHe
HA3aBAPbBYHATA Waka.
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<I /> He HoceTe KOHTAKTHM NeLwm.

Ako WwyMa OoT 3aBApABAHE € HaOA AOMYCTUMMUTE HOPMMU, usnonssamTte CIHTMCI)OHM. AKO HMBOTO HQA WwyMa HaAXBbpPINA
npeAnMCcaHMTe OT 3AKOHA rpdHMLUA, OrpaHn4yeTe pQ60THC|TG 30HA UM ceyBepeTe, Ye BCEKN, KoMmTO Cce I'IPVI6J'IM)KGBQ
AOHesd, e3aWMTEH CbC CNYLWANKN U1 CINY LWATNKA.

BuHarn ApbxKte CTPAHUYHMTE KANALuM 3aTBOPEHM NO BPeMe HA 3aBapsBaHe. He uaMmeHanTe MoaAMbUKaLMATA HA
MALLUMHATA MO HUKAKBB HAYMH.

MN36arBariTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO 3aBAPEHNA AETAMNU: TONNTIMHATA MOXE AQ MPUYUHU CEPUO3HU U3TAPAHNA.
CrneaBamTe BCUYKM M36poeHM no-rope npenopbkn No-BpeMe U Cliep 3aBApPSABAHETO, THbM KATO WAAKATA MOXE AQ
Ce OTAENSA OT AETAMIIUTE U3BECTHO BpeMe Clea OXJNTAXKAAHETO UM.

:ﬁ A :& MNpoBepeTe AQNM ropenikaTa e CTyAeHa, Npeau Ad paboTuTe no Hes.

VBepeTe ce Ye OXNaXaAdauwaTta cMcteMda e 1M3KJIYeHd npean Aa OoTKa4ymTe Tp'b6l4Te HQ OXNa>XXAdLWwaTa Te4HOCT.
Fopeu.l,oTo TEeYHOCT M3nm3awia OTTp'b6VITe MO>XKe AA MPHUYUHU N3TAPAHUA.

chrypeTe KOMMNNeKT 3a NbpBA MOMOLL, 61130 A0 DO6OTHOT0 MACTO.
He noaLeHsiBaMTe BCSIKAKBU BUAOBE M3rapaHMa MM HApaHABAHMUA.

I'IpeAM AQ CH1M TpbrHeTe OT pC]6OTG, ce yBepeTe 4e CTe obesonacunu pG6OTHOTO MACTO C Uen AdQ musberHete
MHUUNACHTHA.

N—ro

1.3 3AWwWmMTA OT AMM M TA30BE

AVMBT, ra3oBeTe M NPAXbT KOMTO CE OTAENAT B pe3ynTAT HA 3aBAPSBAHE CA BpeaHM 3a BaweTo sapase.
AOKA3QHO € Ye AMMBT NMOPOAEH OT 3ABAPSBAHETO MOXE AQ MPUYMHKU PAK UM AQ HOBPEAM HA 3APOAMLLA HA
6peMeHHa>KeHa.

* ApPbXTernaBaTdch Adneye oTrasoBeTe U AMMA OT 3aBAPSIBAHETO.

e M3nonsBalTte ecTeCTBEHATA BEHTUNALMSA UM CUCTEMA 3d MPUHYAMUTENHA ACMUPALLUS.

* AKO 3aBapsBaTe Npu cnabaBeHTUNALUS, U3NON3BANTE MACKM M ACMTUPALLMOHHM ANApPATH.

e 3aBAPSBAHETO B U3KITIOYMUTENHO MASTKM MOMELLEHMS TPAO6BA AQ Ce U3BBPLUBA NOA HABMIOAEHMETO HA HOMMPALL ce Ha6MM30
Konera.

* Heusnonsesamnte KUCNOPOA 3d BEHTUNMPAHE HA PAGOTHOTO MACTO.

* YBepeTeceyeacnupaumsaTa paboTu, KATO CPABHMUTE KONTMYECTBOTO HA BPEAHUTE FA30BE CbC CTOMHOCTUTE GOPMYNUPAHU B
NpaBmMnaTa3a 6€30MAacHOCT.

e KonmnyecTBOTO M HUBOTO HO ONACHOCT HO AUMBT 3ABUCU OT YNOTPEOABAHMAT METAS, 3ANbABALLMAT METASNU U CYOCTAHLMATA
M3MNOM3BAHA 3d YMCTeHe 1 06e3MacNaBAHEe HAO AeTalnuTe 3d 3aBapsiBaHe. CneaBalTe NPOM3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMUMK U
MHCTPYKLMUTE AQAEHU B TEXHUYECKMTE CXEMMU.

* HesaBapseakTe 651M30 A0 NPEYUCTBATENHMU M BOAAKMMUCKM CTAHLMM.

MocTaBeTe 6y TUNKUTE CHC CMBCTEH A3 HA MACTO C AOHBPA BEHTUNALMS.

1.4 3awMTa OT NOXKAP U €KCNI03UMn

=
3GBcp'bHHMFIT npouec MoXXe AANMPpHUYNHKM NOXKAP UK eKCNIo3MA.

» Mpeam3anoysaHe Ha paboTa, noymcteTe pa6OTHOTO MACTO OT OMACHM M Bb3MIAMEHMMUM MATEPUASIU.

« 3ananumure Matepuanu TpsbBa Ad ca HA NoHe 11 MeTpa oT 0651acTTa HA 3aBAPABAHE, UMK TPAGBA AQ CA 3AWMTEHM MO
MOAXOASLL HAYMH.

o McKpUTE MHAXKEXKEHMTE YACTULM MMAT oMM 06XBAT M MUMHABAT M NMpe3 MAnku oTBOpHM. [laseTe xopaTa M UMy LLLECTBOTO.

* HesaBapsaBamTe B 6/1M30CT AO CbAOBE MOA HANSATAHe.

* He3aBapaBanTe B3ATBOPEHU KOHTEMHEPU UMM TPBOU. BHMMABAMTE NpM3aBaApsABAHE HAQTPBOU M KOHTEMHEPU AOPM TE AQ CA
OTBOPEHM, MPA3HU M HAMBIIHO MOYUCTEHU. Bcekn ocTaThK OTras, ropmMBo, MACHIO UM MOAOBHM MATEPMATIM MOXKE AQ MPUUYMHMU
ekcnnosus.

* He3aBapsaBalite B 651M30CT AO EKCMIO3MBHMU MPAXOBE, FA30BE UMM NAPU.

» KoraTo cBbplUMTE CHC 3ABAPABAHETO CE YBEPETE, Y€ BEPUTATA NMOA HAMNPEXEHUE HE MOXKE AQ HAMPABU KOHTAKT C KOATO U AQ
e3a3eMeHayacT.

» [ocTaBeTe noxaporacmuten B 61M30CT A0 PA6OTHOTO MACTO.
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1.5 NMpeanasHM MeEPKM NPH M3NON3BAHE HA FrA30BM BY TUNKMU

.| MIHepTHO - rasoBuTEe OYTUIIKU CBABPXKAT rA3 MOA HAMSATAHE, KOMTO MOXE AQ eKcrnnoampda. Ako 6es3onacHuTe
YCIOBMSA HA TPAHCMOPT CA CBEAEHU AO MUHMMYM, CbXPAHEHWETOo nynoTpebarta MM Moxe Ad He e 6e3onacHa.

ByTunkute Tpa6BA AQ CTOSIT U3MPABEHM AO CTEHATA UITU APYTU MOAABPXKALLM CTPYKTYPU, TAKA HE AQ HE MOXKE AQ MAAHE.
3aTBOpEeTE KANAKA3A AQ 3AWUTUTE BEHTUMBT MPUTPAHCNOPTMPAHE, BbBEXACHE B €KCMIOATALMSA M BKPAS HAO3ABAPABAHETO.
MN36arsamTe M3NAraHeTo HA rasoBuUTe BYTUNKM HA AUPEKTHU CITbHYEBU NTbYM U HA FOSIeMM TEMNEPATYPHU pasnmku. He
usnaramte 6yTUIKUTE HA TBBPAE HUCKU UITU TBBPAE BUCOKU TEMMEPATYPMU.

ApbXKTe By TUNKUTE AQSIeY OT MIAMbLM, ENEKTPUYHU AbIU, FOPENKU, MUCTONETU U NIECHO3ANANIMMM MATEPUATTU U3NPHBCKAHU
OT 3aBAPSABAHETO.

ApPbXKTe By TUNKUTE AQNEeY OT 3ABAPBYHU U ENEKTPUYHU BEPUTU.

APbXKTe rnaBaTa Cu AdSeY OT M3XOAd HA ra30BATA By TUIIKA, KOrATO OTBAPATE BEHTUIA.

BuHarmn satesapsante 6y TMIIKOBUAT BEHTMIT B KPAAT HA 3ABAPSBAHETO.

HukoraHe 3aBapsaBamTe 6yTUIKA CTA3 MOA HANAraHe.

ByTunka cbc crbCTeH Bb3AYX HUMKOrd He Tpsa6Ba Ad 6bAe CBbP3BAHA AMPEKTHO C PeAyLMpa HA MALWMHATA. Bb3ModkHO e
HANATaHEeTO AQ HOAXBBPIIA KANALMTETA HA PEAYKTOPA, KOMTO CIeAOBATENHO MOXKeE A ekcrnoamnpal

1.6 3aWwmTa OT TOKOB YAQP

- 8

) TokoBuMAT yaap MOxKe Ad Buy6ue.

MN36arsamTe A0 AOKOCBATE YACTM OT MALWMHATA 3ABAPBYHUSA , KOUTO CA MOA HAMPEXKEHUE, AOKATO CA AKTUBHMU (ropenku,
MUCTONETH, 3a3EMUTENHM KABENU, eNeKTPOAM, TN, POJTIKUTE U MAKAPUTE CA e1eKTPUYHO CBBP3AHM CbC 3ABAPBYHUS KPbT).
OcurypeTe enekTpMyeckoTo M30STIMPAHE HOMHCTANALMUATA M HA ONepaToOpPd C MOMOLLTA HA PABHMHM M OCHOBM, KOUTO CA CY XM
U AOCTATBHYHO M3ONTMPAHM OT MOTEHLMANA HA 3eMATA M HA MACATA.

YBepeTe ceye cCMCTEMATA € CBbP3AHA BAPHO M TOKOM3TOYHMK BT € CHAOBAEH CbC 3A3eMABALL MPOBOAHMK.

He pokocBaliTe ABE ropenkm unm ABA eNeKTPOAHU AbPXKAYA EAHOBPEMEHHO.

AKO MoYyBCTBATE TOKOB YAQP, CNpeTe 3aBAPSABAHETO HE3A6ABHO.

yCTpOHCTBOTO 3asananesaHen CTGéMJ‘IMBMpGHe HaAbratae M3pQ6OTeH0 3d PBbYHA UM MEXAHUYHA yn0Tpe6c.

YabnkaBaHeToOHA ropenkatamniim3aBapbyHUTE Kkabenncnoseyeot8 M yBen4aBd pUCKaA OT eNneKTpU4eCKknyaap.

|G

-—

./ ENeKTpoOMArHUTHM noneTta m CMyLw,eH1s

(( )) Tok MMHaBALL npes kabenurte n NpoOBOAHMUMTE HO MAWMHATA O6p03yBCI eNneKTpoOMArHMTHO NoJie B 3aBAPbYHMTE
Kabenuucamata MalmHa.

o ENekTpoMAarHUTHMTE NosieTa MoraT Ad ce OTPA3AT HA 3APABETO HA XOPATd, KOMTO €A U3JOXEHU HA TAX MPOABIIXKMTENTHO
BpeMme.
* ENeKTpOMArHUTHMTE NONeTa MOrdT Ad MOMPeYdaT HA ANApATU KATO U3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO MM CITYXOB Anapar.

XOPG CUN3KYCTBEH BOAAQY HACBHPLETO, Tpﬂ6BO Ad CEKOHCYNTUPAT NEKAPATCHMNPEAN AA 3ANOYHAT AAQ CE€3AHMMABAT
cbC3aBapaBaHe.

<

—

.71 Knacudukauyus no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

O6OPYA,BGHe knac B oTroeaps HA M3NCKBAHUATA 34 €TeKTPOMArHUTHA CbBMEeCTUMOCT B MHAYCTPpUASNTHA 1 He
KnacB MHAYCTPMANTHA CpeAd, BKIHOYMTENTHO FPAACKA U M3BBHIPAACKA, KbAETO e€/1IeKTPpU4eCTBOTO € OCUTYypeHOo OT
O6IJJ.eCTBeHC| Mpe>XdHMCKO Hanpe>XeHue.

O6opyaBaHe KNac A He e MpeAHA3HAYeHo 3a ynoTpeba B He MHAYCTPMANHA CPeAd, KbAETO e1eKTPUYECTBOTO €
KnacA | ocurypeHo or obliecTBeHa Mpexda HMCKO HanpexeHue. Bb3MOXHK €A TPYAHOCTM MPU OCMIyPABAHETO HA
€MeKTPOMArHUTHA CbBMECTMMOCT OT K/1dC A B NOAOGHU CpeAM, MOPAAM HAMMUYMETO HA U3TOYHMUM HO CMYLLLEHUS.

Buxkte rnasaTtasanosede uHpopmauma: MAEHTUDOUKALUMOHHA TABENA unu TEXHUYECKU XAPAKTEPUCTUK .
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1.7.2 MHcTanupaHe, ynotpeba mu chepa Ha npunoxkeHme

ToBa o6opyaBaHe e npousBeaeHo B cbrnacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 v ce onpeaens kato ,,KJTAC A” o6opyaBaHe. Tasum

MAlWmMHA Tpa6BA Ad Ce M3MNOSM3BA CAMO 3d NPOPECUOHANHU LenU, B UHAYCTPMANHA cpead. [TpomM3BOAMTENAT He noeMa

OTFrOBOPHOCT 3d HOHECEHM LWEeTU NPU yNnoTpeba Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCIIOBMUS.

=\ MNoTpebutenar tpa6Ba AQ e ekcnepT B AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTTOBOPEH 3d MHCTAJIMPAHETO M ynoTpebaTa Ha

Iﬁ.i] 060pPYABAHETO CHIIIACHO NPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKLMU. AKO 6bAAT 306eNS3AHM HAKAKBU €NMEeKTPOMArHMUTHM
CMyLLeHUs, noTpebuTenat TpabBa AQ pewu npobrnemd, ako € HEOBXOAMMO C TEXHMYECKO CbAEMCTBME OT

“~—— npousBoauTenuTe / cepBm3a.

O

((/\)) Mpu BCUYKM CryHYan eNeKTPOMATrHUTHOTO CMYLLLEHME TPSI6BA AQ 6baE MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-6bp30.
——
Mpeau Aa MHCTAnMpaTe o60pyABAHETO, TPSA6BA AQ NMPELEHUTE MOTEHUMATNTHUTE €NIEKTPOMATrHUTHM Npobnemu

KOUTO MOTAT AQ Bb3HUKHATB 6IM30CTHA pC|60THOTO MACTO, KATO CeB3eMeNnpeABMAMNITTIMHHOTO 3BAPABHO CbCTOSAHME
HaXxopataHamMumpauimcens 6J'II43OCT, HanpuMep xopa c CbpAeYHM UK CIY XOBU I'IpOGJ'IeMM.

N————

1.7.3 U3ncKBAHMA 3a 3aXPAHBALLATA MpeXa

Mopaak BUCOKMAT MNYCKOB TOK HA TOBA MOLHO 060pPYABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSIHME BbPXY KAYECTBOTO HA MOLLHOCTTA HA
3axpaHBAWATa Mpexd. Mopaau TA3M MPUYMHA 3a HSKOW TUMOBE OOGOPYABAHE (BUX TEXHMYECKMTE AQHHM) MOXe Ad
CbLWeCTBYBATHAKOUN OFPAHNYEHNA NP CBBP3IBAHETO, MSUCKBAHMA OTHOCHO MAKCMMANHUA MMNEAQHC HAMpeXAaTa (Zmax)mnm
M3MCKBAHE 30 MMHMMANEH KanauMTeT (Ssc) Ha 3aXpPAHBAHE MPM TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM MpexaTtd. B Tosm cnyyan
MOHTAXKHUKBT UM MOTPEeOUTENST HO 060PYABAHETO TPSIGBA AQ CEe YBEPU, AKO € HEOOXOAMMO Ype3 KOHCYNTALMUS C MPEXOBMS
AOCTABYMK, Y& 06OPYABAHETO MOXe AQ 6Hbae CBBbP3AHO. B cnyyal Ha cMyLLEHMA MOXe AQ Ce HANOXM Ad NpeanpuemeTe
AOMBIAHUTENHM NPEANA3HU MEPKM KATO GUATPUPAHE HO MPEXOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HsikoM cnyyamn e NpenopbUYMTENHO AQ CE€ EKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT KA6EN KbM MALIMHATA.

Buykte rnasaTta3anoseye nHbopmauma: TEXHUHECKUM XAPAKTEPMCTUKN.

1.7.4 NpeanasHM MepK1 OTHOCHO KabenuTe

3aaaHaManuTe edbekTbT HQ €NEKTPOMArHUTHUTE MONEeTA CIIEABAMTE CIEAHUTE UHCTPYKLMU:

* KbaeTo e Bb3MOXHO cbbepeTe mobesonaceTe 3a3eMaABALLMTE M 3AXPAHBALLMTE Kabenu 3aeaHo.

e HukoraHeysmBanTe kabenu okono cebe cu.

* HesacTaBaiTe MexAy 303eMABALLMAT M 3AXPAHBALWMAT KAGenu (APbXTe U ABATA KAGEeNd OT €AHA U CbLLA CTPAHA).

o Kabenute TpabBa AQ CA Bb3MOXHO HAM-KbCM, AQ CA MO3MLUMOHMPAHU BB3MOXKHO HAM-6MM30 €AMH A0 APYT MM
NpU6IU3UTENHO HAO EAHO U CbLLO 3€MHO PABHMLLE.

e MawnHaTa TPA6BA A € HA M3BECTHO PA3CTOAHME OT 06/1ACTTA HA 3ABAPSABAHE.

e Pa6oTHUTe Kabenu, Tpa6BA AQ CE€ ABPXKAT HA CTPAHA OT OCTAHANMUTE Kabenu.

1.7.5 3asemMsaBaHe

Tpﬂ6BG Ad pasrneadre Ll,eJ'IeC'b06pG3HOCTTC] HQ CBbP3BAHETO C MACA HA BCHMYKM METAJIHUM KOMMNOHEHTHU B 3ABAPDBYHATA
MHCTANnAumda u B 6nusocTt AO Hesi. 3a3eMaBAHETO Ha pG6OTHMﬂ AeTann Tpﬂ6BG Ad 6'bAe HanpaeeHO B CbOTBETCTBME C
HAUMOHANTHNTEe HOPpMKU 3A TOBA.

1.7.6 3azeMaBaHe HA paboOTHUA AeTaAMN

HeobxoaMMO e 3a3eMsBAHe HA paBGOTHUS AETAMI C Len HaMANsBAHe HA PUCKA OT enekTpolok. Tpa6Ba AQ BHUMABATE
303eMABAHETO HA 06pPAB6OTBAHMS AETAM AQ HE YBENMYM PUCKA OT 3/10MOJIYyKA C MON3BATENMTE U AQ HE MOBPEAMU APYTH
eneKkTpu4ecku ypeam. 3a3eMsaBAHETO HA PABOTHMA AeTaMn Tpa6Ba Ad 6bAE HAMPABEHO B CbOTBETCTBUE C HALMOHANHUTE
HOPMM 3a TOBA.

1.7.7 EKpaHu1paHe

EkpaHupaHeTo Ha kabenu, HaMupauim ce B 6nM30CT A0 Pa6oTHUTE Kabenu Ha MALWKMHATA, LWe AOBEAE AO HaOMAnsABAHE HA
PUCKA OT CMYLLEHMS.
EkpaHMpaHeTO HA LANATA 3aBAPBYHA MHCTANALUSA MOXKE AQ CE B3EME NP EABUA MPU CMELUATTHU MPUITOXKEHMS.

1.8 3awmTeH knac
IP23S

¢ HAMa Bb3MOXHOCT 3a AOMMP HA OMACHM YACTU C MPBCTU. 3ALUUTA OT MPOHMKBAHE HA YY>KAMU BbHLUHM Tena ¢
AMAMETBHP MNO-TONAM UM paBeH Ha 12.5 MMm.

e 3aWMTAOT ABXKACBIbN60°C.

e AOKATO MOABMXHUTE YACTM HAMALUMHATA HE PABOTAT, TS € 3ALWMTEHA OT BpeAHUS edeKT HA MPOCMYKAHATA BOAQ.
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NHCTATNPAHE

1.9 U3xBbpnsiHe

)54

He uaxebpnaite enekTpM4eckoTo, 3deAHO C OOUKHOBEHMUAT BOKITYK.

B cvoTBeTCcTBME C eBponencka ampekTuda 2012/19/EC OTHOCHO OTNAABLMUTE OT €NeKTPUYECKO M eNeKTPOHHO
060pPYABAHE U C MPUITIOXKEHMETO N CHIMACHO HALMOHANHUTE 3AKOHM, eNeKTpUYeckoTo ob6opyaBaHe, KOETO e
AOCTUIHAMO KPASA HAXKM3HEHUSA CU LUK BI, TPA6BA AQ CE CbOUPA OTAEINTHO U AQ CE MPEAABA HA LLEHTBHP 3a CbOUpPaAHe
nobesBpexkpaHe. CO6CTBEHUKBT HA 060PYABAHETO TPSI6BA AQ OTKPUE OTOPU3MPAHUTE LLEHTPOBE 3d CbOUMpPaHe Ha
OTNAAbBLM, KATO CE€ AOMUTA A0 MECTHATA aaMUHUCTpaums. Cnassarku Ta3m EBponericka AupekTuea Bue we
AOMpPUHEceTe 30 ONA3BAHETO HA OKONTHATA CPeAd M YOBELIKOTO 3apase!

» 3anoBeye MHbOPMALMSA HAMPABETE CNPABKA B CAMTA.

2. MHCTATIUPAHE

&

”

¥
ey

€

NHcTanupaHeTo TpsibBA AQ CE U3BBPLLM CAMO OT CMELMANM3MPAH MEPCOHAS, OTOPM3UPAH OT MPOM3BOAUTENS.

Mo BpeMe HaunHcTanauuara, TOKOM3TOHHMK'bTTp916BG Ad e M3KNKYeH OT MpeXaTa.

MocneaoBartenHoTo U napanenHoTo CBbpP3BAHE HA TOKOU3TOUYHMLUUTE € 306pC|HeHO.

2.1 BAMraHe, TpaHCNopT M pa3TOBApPBAHe

* MawunHaTa e cHabaeHa CAPBXKA,3d pbYHO NMpeHdAcdaHe.

N

K

-

¢

He noaleHABaMTe TEMMOTO HAO MALMHATA: BUXKTE TEXHMYECKMTE XAPAKTEPUCTHUKM.
He TpaHcnopTUpaiTe MAWMHATA HOA XOPAd.
He mnsnyckarite unmvnoctasamTe Noa HATUCK MALWIMHATA.

.2 |-|03MLI,MOHMpCIHe Ha MAWMHATA

CnaseamTte cneaHUTE NpasMna:

OcurypeTte neceH AOCTbIM A0 KABeNUTe U KOHTPONHMSA NAHe.

He noctaBsiiTe MAWIMHATA € MHOIO MAJIKM MPOCTPAHCTBA.

HenocTtaBsMTe MAWMHATA HAO MECTA C HAKJTOH HA NOBBPXHUHATA No-ronam ot 10°C cnpsmMo xopu3oHTana.
[MocTaBeTe MALIMHATA HA CYXO, YUCTO U MOAXOASLLO NPOBETPSBAHO MSICTO.

3awmTeTe CUCTEMATA CPELLY CUIMEH ABXKA U CITBHLLETO.

2.3 Cbp3BaHe

£
O

B e (S8

MawurHaTa e cHabaeHa c 3axXpaHBALLM Ka6enu, 3a CBbP3BAHE C MPEXATd.
MawurHaTa Moxe Ad 6bae 3aXpaHeHa:
e TpudpasHo 400V

YnpaBneHMeTo HA MAWMHATA € TApAHTUPAHO 3d +15% OTK/IOHEHME HA HAMNPEeXeHMETO OT HOMUMHANHATA MYy
CTOMHOCT.

3a AQNPeAOTBPATUTE HAPAHSABAHETO HA XOPA MU MOBPEAd HA MALLMHATA, NpoBepeTe M36PAHOTO HanpexeHue
HAMpeXaTdunpeaAnasuTenuTe Npeam AQ CBbpKeTe MALlMHATA B MpexaTd. CblLo TAKA NpoBepeTe 3a3eMABALLMAT
kaben.

MawurHaTa Moxe Aa 6bae 3aXpAHeHa OT reHepaTop, Npu YCIoBMe, Ye ce rapaHTMPA CTABMIIHO 3AXPAHBALLO
HanpexeHue oT +15% oT 304ATAEHATA OT MPOU3BOAMUTENS HOMMHAMHA CTOMHOCT, BbB BCUYKM Bb3MOXHM PAGOTHM
YCNOBUSA U C MAKCMMASHO 3aXPAHBAHE OT reHepaTtopd. lNpenopbyBa ce reHepATOpPd A € ABA MbTU MO-MOLLEH OT
TOKOM3TOYHMKA 3d MOHOMA3HO U 1.5 3a TpudasHo. MpenopbyBa ce U3NOM3BAHETO HA €1EKTPOHHO YMNPABSBAHM
reHeparopu.

30 6e30MacHO M3MOoON3BAHE, CUCTEMATA TPS6BA AQ € 3a3eMeHd. 3axXpaHBALWMAT kKabern e cHabAEH C MPOBOAHMK 3Q
3a3eMsaBaHe (XKbNT-3eneH). To3nxbnT/3eneH nposoaHMKk HUKOTAHe Tpa6BaAQ ce M3NoNn3BaA 3AdeAHO CKOMTO M AQ
e APYr NMPOBOAHMK 3A 3AXPAHBAHE C HanpexeHue. Tosn kaben Tpa6Ba AAQ ce M3MNON3BA CAMO U EAMHCTBEHO 3d
3a3emMaBaHe. M3nonseanTe camo Wwencenm, CboTBETCTBALWM HAO CTAHAQPTUTE HA CbOTBETHATA ABPXKABA.

EJ'IeKTpM‘-IeCKOTO NoABBP3BAHE HAO MALWMHATA Tpﬂ6BQ AQ 6bAE U3MBITHEHO OT KBGﬂMd)MLLMpGH TEXHUK.
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2.4 MHcTanupaHe

2.4.1 Cebvp3BaHe 3a PEA3, MMA 3aBapsaBaHe

@ CBbp3BAHETO MOKA3AHO HA PMrypaATA € 3d 3aBAPSBAHE CO6PATHA MONSPHOCT.
3aAanonyymTe NpABd NONAPHOCT, pA3MEHETE MEeCTATA HA CBbP3BAHeE.

@ KoHekTop Ha wMnkara samaca
@ OTpuuaTtenHa saxpaHeawamyda -)
@ KoHeKkTop Ha WwMnKkara, Abp>kalla enekrpoad

@ MonoXutenHa saxpaHedaiwid Myda (+)

y,

» CBbpXKeTe kaben Macara KbM OTPULATENHUAT M3BOA (-) HO TOKOM3TOYHMKA. [TocTaBeTe Wwencenax 3aBbpTeTe No Nocokd Ha
YACOBHMKOBATA CTPENKA AOKATO BCMYKM YACTU He ce obe3onacsaT.

14 CB'bp)KETe AbPXAYDT 3A €NEKTPOAM KbM MONTOXKMUTENTHUAT U3BOA (+) Ha TokoM3TOYHMKA. [NocTaBeTe Wencenamn 3asbpTeTeno
NMOCOKA HA4YACOBHMKOBATA CTPESIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce obesonacsr.

2.4.2 Cebvp3BaHe 3a BUI saBapsiBaHe

@ KoHekTop Ha wmnkarta sa maca

@ MonoXutenHa saxpaHeawa Myda (+)
@ BUI bpb3ka Haropenkara

@ l'Hesao3aropenka

@ CurHanHusa kaben Ha ropenkara

@ KoHekToOp

@ lasoBaTpbb6aHa pakena

cDMTMHF-Bp'b3KO 3aras

\ y,

4 CB'bp)KeTe Ka6enMacaTda KbM NONOXUTENHUAT VI3BOA(+) HaTOKOM3TouYHMKaA. [locTaBeTe Wwencenau 3dBbpPTETENO MNOCOKAHA
YACOBHMUKOBATA CTPESIKA AOKATO BCUYKMN HACTU HE Ce obesonacsr.

14 CB'bp)KeTe KynnyHra Ha BUT ropenkaTta KbM U3BoAA 3d ropesika Had TOKOU3TOYHMKA. [MocTaBeTte wencenaum 3aBbpTeTe no
NMOCOKA HAY4YACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce obesonacsr.

» CBBbpXKETe CUrHANHMA KA6eN HA ropenkaTd KbM MOAXOASALLMSA KOHEKTOP.

» CBbpXKETE ra30BMSs LUMAHT KbM MOAXOAALLATA CBPb3KA.

» CBbpXKeTe ouBeTEHATA B YEPBEHO BOAHA TPbHA HA ropenkaTa ¢ BXOAALLATA 6bp3a BPb3KA HA OXMAXAJLLATA CUCTEMA
(uepBeHO Baw).

» CBbpXKETe OLBETEeHATd B CMHbO BOAHA TPbH6A HA rOpesikata C U3X0oAAWATA 6bP3a BPb3KA HA OXIAXAALLATA CUCTEMA
(ouBETEHA B CUHBLO @).

14 CB'bp)KeTe ra3oBUAT WUNAHT OT 6yTMJ'IKGTG KbM 3AAHATATrA3oBA BPBb3KA. HGCTpoeTe MOTOKBTHA A3 0T 5Ha 15 n/MuH.
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5. OMMCAHME HA MALLNHATA

3.1 3aaeH naHen

e )

O s o
@
®

3.2 CBbp3Bawy naHen

e N

Q@ @
°]®)
S &
@ Bpb3kasarasra.
) ) @ Bxoa Ha curHaneH kaben (3asapbyHaropesnka
(4) TIG)
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@ 3axpaHBauw kaben

CBbp3BAMALMHATA CbC 3AXPAHBALLATA MPEXd.

® @ MpeskntoysaTen sa UsknousaHe / BKJlouBaHe

[MoAQBA KOMAHAQ 3A BKITHOYBAHE HA ENTEKTPUYECTBOTO HA
MHCTANAuMaTa.
Mma aBe nosmummu, ,,O” nusknoveHa, u

“m

BKJ1FOYeHda.

@ Bpb3kasarasra.

@ Bxoa Ha curHanHusa kaben CAN-BUS (RC, RI...)

@ MonoxxutenHa saxpaHsawa myda (+)

[Mpouec MMA: CBbp3BaHe eneKkTpoaHa
ropernka
MpouecTIG: CBbp3BaHe 3as3eMuTeneH

Kaben

BG
OTpuuaTtenHa saxpaHeawa mysa -)

Mpouec MMA:
kaben

CB'bp3BGHe 3asemMuTeneH

MpouecTIG: CBbp3BaHe Haropenkara
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3.3 NpeaeH NnaHen 3aynpaBfieHue
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bohler vercing

\ v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

YCTPOMCTBO 30 HAMANSABAHA HA HAMNPEXEHWETO
MoKka3BA Ye HAMPEXEHWMETO HA NMPA3EH XOA HAO 0O60PYABAHETO € PETYIMPAHO.

@ @ CeeToAMOA 30 06LWa anapma

CUrHANM3Mpa Bb3aMOXKHATA MHTEPBEHLMS HA 3ALWMTHUTE YCTPOMCTBA, KATO TEPMUYHATA 3ALLMTA.

@ @ CBEeTOAMOA 30 AKTUBHA MOLLLHOCT

CMFHGJ‘IM3MpG Hann4ymeTo Ha Hanpe>XeHme B MUSXOAHMTE BPBb3KM HA MALLWMHATA.

@ BBB Aucnnen

Ha Hero ce mM3nucBaT OCHOBHMTE 3aBApPbYHM naApaMeTpmu HA MAWMHATA NO BpeMe HA CTAPTUPAHETO,
HOCTpOl\;IKMTe, OTYMUTATOKDBT M HAMPEXEHNETO NO BpeMe Ha 3aBAPABAHETO, M KOAOBETE HAO AllapMuHTe.

@ Pbuka3arnaBHM HACTPOMKH

[Mo3BoNsBAMNOCTOSAHHATA HACTPOMKA HA 3ABAPBYHMS TOK.
[Mo3BoNaBA HACTPOMKATA HA U3BPAHUAT HA rpadmka napamMeTbp. CTOMHOCTTA My Ce MOKA3BA HA AMCIIIEN.
[Mo3BonaBa BAM3AHETO B HACTPOMKM, M360PA M HACTPOMBAHE HA 3ABAPBYHUTE MAPAMETPM.
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OMWCAHWNE HA MALLIHATA

@ @ 3aBapbueH npouec

[MossonsBea M360p HA BMAGQ 3ABAPABAHE.

@>
L)

®

MMA (c enekTpoa)

B ABYTQKTOBMAT pexXmM Ha paboTa

B ABYTAKTOBMAT peXMM HA paboTa, HOTUCKAHETO HA 6Y TOHA MPEAM3BUKBA MPOTUYAHETO HA
ras 1 3ananBAHETO HA ABIATA; KOrATO OTNYyCHeTe 6y TOHA TOKbLT MIABHO HAMASABA AO HY/Q;
NPM NyCcKaHe Ha 6yTOHA 3aBAPbBbYHMSA TOK MIIABHO HAMAABA AO M3KJTIOYBAHE HA MALLMHATA,
NOAQBOHETO HA 3ALWMTEH rA3 CAMPA ClIEA 3AAQAEHOTO BPEME.

B uyeTUpUTAKTOBMAT pexknuM Ha paboTa

MpU HATUCKAHE HA BYTOHA NMPOTUYA 3ALMTEH Fd3 C PbYHO 3AATAEHO BPEME HA AENCTBUE;
OTMNYCKAHETO MYy AKTUMBMPA 3AXPAHBAHETO HA TENOMOACBALOTO M TO CE 3dAEMCTBA.
CneABALLOTO HATUCKAHE HA BYTOHA CNMPA TENOMNOACBALLOTO YCTPOMCTBO M NMPEAM3BMKBA
MNAIABHOTO HOMAMABAHE HA 3ABAPBYHUSA TOK AO Hysd. [TocneAHOTO oTnyckaHe Ha B6yToHA
BOAM AO CMTMPAHE HA MOAQBAHETO HA 3ALWMTEH rds.

@ @ MMnynceH pexkuM Ha paboTa

i)

[NocTosiHEeH TOK
MMnynceH Tok
FastPulse

EasyArc

3aBapbyHM NapameTpu.

badukaTa

HA NAHENBT NO3BON4ABA HCICTpOIZBClHe HA 3ABAPBYHMTE NAPAMETPMU.

f

1
1
I
1
1

L— - -
3aBapbyeH ToK
Mo3BONABA HACTPOMKATA HA 3ABAPBUYHMUAT TOK.
MapameTpum Amnepu (A)
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
3A Imax 100 A
OcHoBeH TOK

L{pea TAsn CDyHKLLMﬂ ce HC]CTpOl;]BC] OCHOBHUAT TOK MpKM nyncmpawmTe 1 6'bp3O -nyncurpawmTe pexnuMmm.
HODOMeprbT MOXe AQ CeEHACTPOU B:

Amnepn (A)

TTPOLEHT (%)
MUHUMYM Makcnumym dabpuuHo
3A Isald -
MUHUMYM Makcrmym dabpuuHo
1% 100% 50%
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f Myncupawadecrtorta

Mo3BONABA PETYIUTAHETO HA NYNICOBATA YECTOTAd.

Mo3BONABA MOCTUTAHETO HA NO-A0BPM 3ABAPBYHM PEIYNTATH NMPM PABOTA C ThbHKM MATEPUATIM U NO-
AOCBbp 3aBApbYUEH Wed.

MapameTpun Hertz (Hz)

MuUHUMYM Makcumym dabpuruHo
0.1Hz 2.5KHz M3KITIOYEH

td HamanaesaHe

Mo3BONABA AQ HACTPOUTE 6ABEH MPEXOA OT 3ABAPBUYHMAT KbM KPAMHUAT TOK.
MapameTpu: cekyHAM (s).

MUHUMYM Makcumym ®abpuruHo

0/uskntoyeH 99.9s 0/musknoyeH

I% 3awmTteHras

CTasun pyHKUMA HACTPOMBAME MOTOKBT HA FA3 B KPAS HA 3ABAPBYHMAT NPOLIEC.
MapameTpu: cekyHAM (s).

MUHUMYM Makcnumym dabpuruHo

0/muzkntoyeH 999s 0/syn

4. N3MNOJN3BAHE HA OBOPYABAHETO

an BKJTIOYBAHETO MHCTANAUMNATA U3NDBJTHABA peaAnLa NpoOBEPKU, LLendawm rapaHTMpaHe Ha npasmnHaATa pG6OTCI Hacbwara,
KAKTOMHABCUYKN CBBP3IAHU KbM HESA yCTpOl\;iCTBCI. HaTtoBaHMBOrasoBusiTTecTce npoBeXAdCHhUWO,3aAaNpoOBEPUNPABUIIHATA
BpPpb3KA CbCCMCTEMATA 3A CHO6AHBCIHeC ras.

Hanpaeete cnpaeskaBpasaen "®poHTaneH koMaHaeH naHen" n"Hactpoiku'.

5. HACTPOMKM

5.1 Hactponka M HacTpoMKa Ha NapaMeTpu

Mo3BoNsiBA HACTPOMKATA HA PEAMLLA NAPAMETPHM CMOMATdLLM 3 MO-A0BPOTO U CUIYPHO 3aBAPSABAHE.
HacTpoiBealmTe ce napaMeTpu cd OpraHu3MpaHu BbB BPpb3KA C 3ABAPBYHUAT MPOLEC M MMAT COBCTBEH LMPPEH KOA,.

Bxoa BHACTPOMKH

» OcblecTBsABACE Ype3HATMCKaHe Ha 6yTOHG HAa eHKoaepasa 5 CEeKYHAMN.
14 nOTBbp)KACIBG Ce OTM3MNMCAHATA B LEHTBbPA HA AMCIIEA HY A

N360p M HOCTPOMKA HA XKENAHUTE NApPAMETPMU

» Ctaea 4pe33aBbPTAHE HAQ KOAMPALWMAT KoY, AOKATO Ce nsnumuie Ll,Md)pOBMﬂT KOA OTroBAPSAL, HA AGAEHMAT NAPpAMETbP.
un

14 I'quaMeprbTeo603cheHc . BAACHO OTYMCIIOTO

» AKO B TO3M MOMEHT HOTUCHETE KOAMPALLMAT KSHOY, CTOMHOCTTA HACTPOEHA 3d TO3M MAPAMETBHP MOXE Ad Ce M3MMULLE M Ad Ce
HacTpou.

» BnusaHeTo BMoAMeEHIOTO HA napamMeTbpacenoTBbpP>XXAABA CNOABATAHA .~ OTAACHO HAQ4YMNCIIOTO

M3xoa OT HACTPOMKH

» 3aAQM3eseTe OT CEKUMATA 3d HACTPOMBAHE HA NAPAMETbPA HATUCHETE KOAMPALLMAT KIHOY OTHOBO.
» 3aAQmM3neseTeoT,HACTPOMKHK”, oTuaeTe Ha napamMeTsbp 0 (3anasm 1 M3nes) M HaTUCHETE KOAMPALLUAT KITHou.
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HACTPOIKN

5.1.1 CnucbK Ha HacTpoMBawmTe ce napameTpu (PEA3)

n 3anasuuusnes

[Mo3BonsiBa pace 3anassT HanpaBeHMTE NPOMEHN N A CE N3T1Ee3€ OT HGCTpOIZKM.

'

204

HynupaHe

Bpblua BCUYKM NapaMeTpu KbM Ga6pUYHMTE UM CTOMHOCTH.

Hotstart

[Mo3BonsiBa HacTpoMkaTa HaA cToMHocTUTe 3a hot startonumatas PEA3.
YpesTasm pyHKuMA ce HacTporBa hot start onumsaTa BbB pasuTe Ha 3ananBaHe HA AbFATA, KOETO yreCHSBA

cTapra.
basnyHaenekTpoaHo LlenynoseH eneKkTpoaHo
MUHUMYM Makcmnmym DabpuuHo MUHUMYM Makcrmym DabpuruHo
0/m3kntoyeH 500% 80% 0/mnskntoyeH 500% 150%
CrNienektpogHo AnymUHUEB eNEeKTPOAHO
MUHUMYM Makcnumym DabpuryHo MuHumym Makcrumym dabpuruHo
0/uskntoveH 500% 100% 0/usknioveH 500% 120%
EnekTpoaHO HauyryH PyTunos enexTpop
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo MUHMMYM Makcumym ®abpuuHo
0/uskntoyeH 500% 100% 0/uskntoveH 500% 80%
3aBapbyeH ToK
[Mo3BoNsBA HACTPOMKATA HA 3ABAPBYHMAT TOK.
MUHUMYM Makcumym dabpuyHo
3A Imax 100 A
Arcforce

[Mo3BonsiBA HACTPOMKATA HA cMNATAHA aAbraTa B PEA3 pexkum.
YpesTasmonumsa ce HACTPOMBA CHMIATA HAO AMHAMUYHATA XAPAKTEPUCTHKA, KOETO YNEeCHSIBA 3aBAPYMKA.
YBenMYaBaHETO HAQ CTOMHOCTTA HA CMIIATA HA ABrATA HAOMANSBA PUCKA OT 3aNenBAHE HA eNeKTPoAQ.

ba3uuHaenexkTpoaHo Llenyno3seH enekTpoaHo
MUHUMYM Makcrmym DabpuyHo MuHUMYM Makcumym dabpuuHo
0/u3kntoyeH 500% 30% 0/uskntoveH 500% 350%
CrNienekTpogHo AnymuHUEB €NEeKTPOAHO
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo MUHUMYM Makcumym DdabpuyHo
0/u3kntoyeH 500% 30% 0/uskntoveH 500% 100%
EnekTpoaHO HauyryH PyTunosenektpop
MUHUMYM Makcrmym PabpuyHo MUHUMYM Makcrmym DdabpuryHo
0/mnskntoyeH 500% 70% 0/mnsknioveH 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

MosBonsaBamsbopaHaxenaHaTta V/| xapakTepmcTuka.

1=C MoCTOAHEH TOK

[MoBULWABAHETO UM HOMANSIBAHETO HA ABJTIXXKMHATA HA ABFATA HE BIIMSIE HA 3AAQAEHMS TOK.

MpenopbyBace3aenekTpoa: basuyHa, Pytunosu, Knucena, CroMmaHeHu, YyryHeHm
1:20 Hu3xopsAuLa XapaKTepNCTUKA CHACTPOMBAILLA CE CTHIKA.
[MoBMIWABAHETO HAO ABJIKMHATA HA ABFATA NPUYMHABA HOMANABAHE HA TO (M 06PATHOTO) CMOPEA 3AAdAEHATA
cToMHOCTOT 1 A0 20 A/ V.

MpenopbyBace 3aenekTpoa: LlenyosHu, AnyMuHmesm
P=C MocTossHHO 3aXpaHBaHe

HGpGCTBGHeTO HA ABJIDKMHATA HA ABraTd NpMYMHABA HOMANABAHETO HA 3ABAPBYHMAT TOK CBIMIITACHO 3AKOHA:

V1=K

MpenopbuBace3aenekTpoa: LlenyosHu, AnyMmHmneBmH
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PEA3 cuHeprus

MossonsBa AQHACTPOMTE CUNATA HA ABraTa, 4pes M36l/lpOHe HATUNA M3NON3BAHU €NTEKTPOAM.

1/1360pr HAnNnpasuaHATA AMHAOMUKA HA ABIrdTad no3BoJisBAd MAKCUMAJTHO U3BJTMYMAHE HO NPeAMMCTBATA OT
TOKOM3TOYHMKA COornepaAdce AOCTHUTHE HGF!-AO6'bp 3aBdpbyeH npouec.

CromHocT DyHKUMA PabpuyHo
1 Standard (Basuynu/PyTtunosu) | X
2 LlenyosHu -
3 CTOMAHeHM -
4 AnyMUHUEBM -
5 YyryHeHu -
OTNMYHATA 30BAPSAEMOCT HA ENEKTPOAUTE HE € TAPAHTMPAHA.
3aBApSEeMOCTTA 3ABUCKU OT KAYECTBOTO HA KOHCYMATUBUTE MU TAXHOTO CbXPAHEHUE, OT PABOTHUTE

3dBAPBYHM YCITOBMA, OT PA3NTUYHUTE NPUTTOXKEHUA U T.H.

chpex(eHme Ha Abrarta

Mo3BONSBAHACTPOMKA HA HAMPEXKEHMETO NPU KOETO AbFrATA Ce U3KJTHOYBA.

Mo3BonsBano-Ao06po ynpasneHue npu pasnmyHmM yCcnoBus Ha cpeadaTa.

Hanpumep, Npy1 TOYKOBOTO 3ABAPABAHE, HUCKOTO HAMpPEeXKeHWe 3d OTKAYBAHE HA AbraTd HaManaed 6pPOAT HA
NOBTOPHMTE YAQPU HA ABFATA, KOrATO OTMECTBATE €/IEKTPOAT OT AETAMIA, HOMANSBA NMPbCKAHETO, U3rAPSAHETO U
OKCHMAMPAHETO Ha peTakMna.

Ako mn3nonsearte enekKTpoaAn KOMTO M3UCKBAT NO-rosfidM BONTAXK, Ce NpenopbyBd AAd HACTPOMTE NO-rofidM ropeH
nparHAa3aWMTHOTO 3AracsasaHe Nno speMe Ha 3asapsaBAHETO.

HukoraHe HACTpolMBAMTE MO-BUCOKO HAMPEXEHME HA OTAENAHE HO ABFrATA OT TOBA, KOETO CE OTAENA OT
TOKOM3TOYHMKA.
ba3uuHaenekTpoaHo Lienyno3eH enekTpoaHo
MUHUMYM Makcumym DabpuyHo MUHUMYM Makcumym DdabpuyHo
0/m3sknoyeH Vmax 57.0V 0/muskntoyeH Vmax 70.0V

CkopocTHa pexeTte

AABABBH3MOXHOCT 3d HOCTPOMKA HA CKOPOCTTA HA 3ABAPSABAHE.
Default cm/min: oTroBapsLW,o HA CKOPOCTTA NPU PbYHO 3ABAPSABAHE.
Syn:Sinergic cToMHOCT.

MUHUMYM Makcumym

200cm/min

dabpuyHo

1cm/min 15 cm/min

HacTtpoiBaHe Ha MALWIKMHATA

MN361pda HYy>XKHUS rpadmyeH nMHTepdeic.

Mo3BONSBA AOCTBHMN AO HOCTPOMKM HA MO-BMCOKO HUBO.
KoHcynTtupamTe ce c "llepcoHanusmpaHe Ha MHTepderca"

CTolMHoCT MN36paHo HUBO
USER Motpebuten
SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock

Mo3BONSBA 3AKIOYBAHETO HA KOHTPOJTHUTE MEXAHM3MM HA NMAHENA M BbBEXKATQHETO HA 3ALLUTEH KOA,.
KoHcynTtupaiite ce c "Lock/unlock (Setup 551)".

Perync LMOHHA CTbNKA
Mo3BonsiBa perynaumsTa HA NApamMeTsbp CbC CTHMKA, KOSTO MOXe AQ 6bAe M36paHa OT oneparopa.

MUHUMYM

Makcumym

DabpuyHo

1

Imax

1

3aAaBAHE HA MMHMMANHATA CTOMHOCT HA BbHLWHMA napaMeTbp CH1

[Mo3BonsiBA30AQBAHETO HO MMHMMANHATA CTOMHOCT 3d BbHWHMA NapameTbp CH1.

3aAQBAHE HQA MAKCMMAJSTHA CTOMHOCT HA BbHLWHMSA napaMeTbp CH1
Mo3BonsBaA30AQBAHETO HO MAKCMMANHA CTOMHOCT 3d BbHLWHMA napameTbp CH1.
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785 | KanubpupaHe Ha cbNpOTUBIIEHMETO B KPbra
Mo3BonsaBa TApMpAHE HA MHCTANALMATA.
KoHcyntupaite ce c"KanubpupaHe Ha cbnpoTuBreHUeTo BKpbra(setup 705)".

750 | Buamspka

MosBonsiBaaace HACTPOMHA AMUCINEA OTYHUTAHETO HA 3ABAPBYHOTO HANPEe>XeHne 1 3aBAdpbyYHMA TOK.

CronHoct | U.M. DabpuuHo | PyHKkUMA 3a o6paTHo
MU3BMKBAHE

A A X OTumuTaHE TOK

\% \% - OTuymuTaHE Ha
Hanpe>KeHUeTo

~
U
—

OTyuTaHe Ha eJ1IeKTpUu4yeCckmda Tok
[Mo3BonsBa oTYMTAHETO HA PeanHATA CTOMHOCT HA 3ABAPbYHMS TOK.

~
(S g ]
NY

OTuMTaAHE Ha HanpeXeHHeTo
[Mo3BoONsABA NOKA3BAHETO HA peanHarta CTOMHOCT Ha 3ABAPBYHOTO HAMpPeXeHue.

MN3MepBaAHEe HA KONMMYEeCTBOTO BHeceHa TorninHa Hi
[Mo3BONABA OTYMTAHE HAO CTOMHOCTTA HA M3IMepeHO KoJIM4eCcTBO BHECEHA TOMIMHA NPpUMU 3aBApABAHETO.
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ARC-AIR

AxTnBUpa PyHKLMs ARC-AIR.
CtoMHoCT dabpuuHo ARC-AIR
Ha - AKTUBHA
M3KITIOYeEH X HE AKTUBHA

852 | BUT DCLIFTSTART

AKTUBUPA UK AEAKTUBUPA GYHKLMATA.

CtoMHoCT dabpuyHo TIGDCLIFTSTART
Ha - AKTMBHA
U3KNOYEH X HE AKTUBHA

ol

1.2 Cnucbvk Ha napaMeTpu 3a HacTtpomBaHe (TIG)

3anasumnusnes
[Mo3BonsiBa AQ ce 3ana3sT HANPABEHUTE MPOMEHU U Ad Ce u3rnese oT HacTporku.

HynupaHe
Bpbla BcHukM napaMeTpu KbM GpA6pUYHMUTE UM CTOMHOCTM.
3awmreHras

Mos3Bonsea HGCTpOﬁKG HAMNPOTUYAHETO HA 3AWMUTEHTA3 NPeAN 3ANANIBAHETO HA AbIraATd.
MbnHM ropenkatacras MrnoAroTea CpeaAdaTas3a3aBapdaBsaHe.

MUHUMYM Makcmnmym DabpuuHo
0/v3knoYeH 99.9s 0.1s
HauyaneH Tok

PerynupactaptoBus 3aBapbyeH TOK.
Mo3BONABANMOCTUIAHETO HA MO-TOPELL MU NO-CTYAEH 3dBAPBYHA BOHA BEAHATA ClleA 3AMNaAfiBAHETO HA AbraTta.

MUHUMYM Makcnumym dDabpuryHo MuHumMym Makcrmym dabpuuHo
1% 500% 50% 3A Imax -
HauaneH Tok (%-A)

PerynupactaptoBus 3aBapbyeH TOK.
Mo3BONABA NOCTUTAHETO HA MO-TOPELL MU NO-CTYAEH 3dBAPbYHA BOHA BEAHATA ClleA 3AMNAfIBAHETO HA AbraTta.

CroMHocT U.M. dDabpuryHo DyHKLMA 30 06PATHO U3BMKBAHE
0 A - HacTtoawa perynauus
1 % X MpoueHTHa KopeKLums

169

BG



BG

HACTPOWKMN

a

-

H

-

10

11

12

oestalpin

' boéhlerweding

HauyanHo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe
[Mo3BoONsSIBA HACTPOMKATA HA BEpPEME, 3A KOETO AQ CE MOAABPXKA HAYASTHUAT eNeKTPUYECKM TOK.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0/u3kntoveH 999s 0/mn3kntoueH

HapacTteaHe

Mo3BonsiBa AQHACTpOMTE 6ABEH MPEXOA OT HAYAHMAT KbM 3ABAPBYHMUSAT TOK.
MUHKUMYM Makcumym DabpmryHo
0/u3kntoveH 999s 0/mn3kntoveH

3aBapbyeH TokK

Mo3BoNsSBAHACTPOMKATA HA 3ABAPBYHUAT TOK.
MUHUMYM Makcumym dabpuryHo
3A Imax 100 A
BILEVEL Tok

Mo3BonsBaHacTpomkaTa Ha BTopmsaTTok B BILEVEL pexxrma Ha 3aBapsaBaHe.

Mpu NbPBOTO HATMCKAHE HAO 6YTOHA HA FOPEeNKATA MPOTUYA 3ALMTEH rd3, AbraTd Ce 3ananBd M 3dBAPBYHUSAT TOK
AOCTUIA MUITOTHA CTOMHOCT (HAKONKO aMnepa).

MpM NbPBOTO OTAYCKAHE HA BYTOHd, 3ABAPBbYHUAT TOK HOPACTBA AO HOMUHAJTHA CTOMHOCT 11",

AKO 3aBAPYUKBT CEFd HATUCHE U OTMNYCHE BYTOHBT 6BP30 3ABAPBYHMAT TOK HOMANSBA AO NMUIOTHA CTOMHOCT “I2”.
YpescneaBallo 6bp30 HATUCKAHE M OTMYCKAHE HA By TOHA Ce 3aBAPYMKBT CE BPBLLA KbM ,,[ 1" U T.H.

AKO 30ABPXMTE BYTOHA HA FOPENKATA 3d MO-ABJINO, TOKBT 3ANOYBA AQ HOMANABA AOKATO HE AOCTUTHE KPAMHMAT
TOK.

MocpeACTBOM HOBO OTMYyCKAHE HA 6YTOHA, AbFATA M3raCBA M MOAGBAHETO HA 3dLWKMTEH ra3 ce NPeKpaTaBaA CleA
30ATJAEHUS MHTEPBAJ OT BpeMe.

MUHUMYM Makcumym dabpuyHo MUHUMYM Makcumym DdabpuruHo
3A Imax - 1% 500% 50%

BILEVEL Tok (%-A)

MosBonsiBaHacTpoMkaTa Ha BTopuAT Tok B BILEVEL pexrma Ha 3aBapsiBaHe.

ABYTaKTOBMAT pexkuM Ha BUT saBapsasaHeTo (Bilevel) samecTBa, KOrato € Bb3aMOXHO, Y€ TUPUTAKTOBUAT PEXMUM
HapaborTa.

CTolMHoCT U.M. DabpuruHo DyHKLMA 30 06pPATHO U3BMKBAHE
0 A - HacToawa perynauums
1 % X MpoueHTHa KopeKLus
2 - - MU3KITIOYEeH

OcHoBeH Tok

Ypes Tasm GyHKLMS ce HOCTPOMBA OCHOBHUSAT TOK NMPM NYNICUPALLMTE U 6BP30 - MYSICMPALLUTE PEXUMM.
MUHUMYM Makcumym dabpuyHo MUHUMYM Makcumym DdabpuruHo
3A Isald - 1% 100% 50%

OcHoBeH ToK (%-A)
Ypes Tasm dpyHKUMSA Ce HOCTPOMBA OCHOBHUAT TOK MPU NYJICUMPALLUTE U 6bP30 - NYJNICUPALLUTE PEXKMMMU.

CtoMHoCT U.M. PabpuyHo DyHKUMA 30 06PATHO U3BUKBAHE
0 A - HacToswa perynauums
1 % X MpoueHTHa KopeKLms

Myncupawayectorta

Mo3BonsiBa perynmMTaHeTo Ha nyncoBaATA 4YecToTd.

[Mo3BOMNSIBANOCTUIAHETO HA MO-A0BPU 3ABAPBYHM PE3YNTATU NPU PABOTA C TBHKM MATEPUASTU M NO-A0OBP
3aBapbyeH wedo.

MUHUMYM Makcnumym dabpuyHo
0.1Hz 25Hz 5Hz
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Myncupaw, pe>xxnum Ha paboTta
PerynupaumkbnaHa AeMcTBME MPU NyICOBO 3ABAPSBAHE.
[Mo3BoNABA BbPXOBUSA TOK AQ CE MOAABPXKA 3A MO-KPATKO UITM MO-ABIITO BpEME.

MUHUMYM

Makcumym

PabpuyHo

1%

99 %

50%

YecTtoTaHa 6bp3 nync
Mo3Bondaea perynmMtaHeTo Ha nyncosarta4yecTtoTa.
Moseonsgeano-dpokycrMpaHa paboTamno-Ao06pa cTAbMTHOCT HA eNleKTPUYeckaTa Abra.

MUHUMYM Makcnmym PabpuyHo
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
nynCMpCILIJM Kpu“BU

HGCTDOI‘;iBG BpeMeToO MeXXAY OCHOBHMA M BbPXOBMA TOK MO BpeMe HAnyJicoBO 3aBapdaBdaHe.

[Mo3BoONsSIBA MOCTUIAHETO HA MIABHO npeMmnMHAaBAHeE MeXAY BbPXOBUA M OCHOBHMATOKCNMO-MeKAUnnMTBbpAQA

3aBApPbBYHA ABrA.
MUHUMYM Makcmnmym dabpuuHo
0/mn3kntoyeH 100 % 0/uskntoveH

HamanssaHe

[Mo3BonsBa AQHACTPOUTE OABEH MPEX0A OT 3ABAPBYHUSAT KBM KPAMHMAT TOK.
MUHUMYM Makcnmym PabpuyHo

0/mn3kntoyeH 99.9s 0/usknioveH

KpaeH Tok

[To3BonsBaHACTPOMBAHETO HA KPAMHUAT TOK.
MUHUMYM Makcnmym dabpuyHo MUHUMYM Makcrmym DabpuryHo
3A Imax 10A 1% 500 % -

KpaeHTok (%-A)

[Mo3BONABAHACTPOMBAHETO HA KPAMHMAT TOK.

BpemMe Ha KpaMHMAT TOK
MosBondaea HGCTpOﬁBC!HeTO HAaBpeMe,3a KOeTO Ad CenoaAbp>XKa (bMHGJ'IHMFI enekKTpmyeCckmn Tok.

MUHUMYM

Makcumym

PabpuyHo

0/m3knovyeH

99.9s

0/uskntoyeH

3awmreHras

CTolMHoCT U.M. PabpuyHo DyHKUMSA 30 06pPATHO U3BUKBAHE
0 A X HacToswa perynauums
1 % - MpoueHTHa KopeKuMms
DabpuyHo U.M. dDyHKkuMa 3a  obpaTHO

M3BMKBAHE
0 A HacToswa perynauums

CT1a3n PyHKLMS HOCTPOMBAME MOTOKBT HA FA3 B KPAS HA 3ABAPbYHUAT NpoLec.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo

0.0s 99.9s syn

Tigstart (HF)

[Mo3BonsiBan3bopa HA METOA 3A 3AMNANIBAHE HAO AbrATA:

CToMHocT DdabpuruHo dDyHKuMa 3a  obpaTHO
U3BUKBAHE

Ha X HF START

M3KNHOYEH - LIFT START
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ToukoBo 3aBapsiBaHe
[MosBonsiBanpoueca,TOYKOBO 3aBAPSBAHE” M HACTPOMKA HA 3ABAPBYHOTO BpeEMeE.
MosBonsBa perynmMpaHeTo HA 3aBAPBYHMA MpoLLeC.

voestalpine

' bohlerweking

MUHUMYM Makcumym dabpuyHo
0/m3kntoveH 999s 0/mn3kntoyeH
Restart

Mo3BoNSBA AKTMBMPAHETO HA GYHKLMSA pecTapT.
MosBonsBa He3a6ABHOTO 3AraACABAHE HA AbIATA MPU NPEMUMHABAHE OT BbPXOB KbM OCHOBEH TOK MITU MpPMU
pecTapTMpaHe HA 3aBAPBYHMUSA LUK,

CTolMHoCT dabpuuHo dyHkuMa 3a  obpaTHo
M3BMKBAHE

0/mn3kntoyeH - U3KITIOYEH

1/on X Ha

2/0f1 - MU3KITHOYEH

Easyjoining

[MosBonsiBa3ananBaHeTO HA AbrATA npMuNyncoBenekKTpn4eCKM TOKU perynMpaHe HaBpeMeTo HA beHKLI,MHTQ
npeaAn adsBTOMATUHHOTO Bb3CTAHOBABAHE HANMPEABAPUTEJSTHO HACTPOEHOTO 3ABAPBYHO CbCTOAHME.
MosBonsiBa I'IO-AO6pCl CKOPOCTMTOYHOCTNPUTOYKOBO 3aBApPABAHE HA AeTannure.

MUHUMYM

Makcumym

dabpuyHo

0.1s

25.0s

0/m3kntoyeH

Microtime spot welding
CTa3un pyHKLUMS ce BNM3a B pexknuma "microtime spot welding".
Mo3BonsBa perynmMpaHeTo HA 3aBAPBYHMS MPoOLLEC.

MuUuHUMyM

Makcumym

dabpuryHo

0.01s

1.00s

0/uskntoyeH

CKOpOCT Ha pexeTe
AQBA Bb3MOXHOCT 3d HOCTPOMKA HAO CKOPOCTTA HA 3aBAPSIBAHE.

Default cm/min: oTroBapsL,o HQ CKOPOCTTA NPU PBYHO 3ABAPSABAHE.
Syn: Sinergic cTOMHOCT.

MUHUMYM

Makcumym

®abpuryHo

1Tcm/min

200cm/min

10 cm/min

HactporBaHe Ha MawWwMHATA

MN36upa HY>KHMA TpaduyeH MHTepdeic.
Mo3BoNsSIBA AOCTBHM A0 HOCTPOMKM HA MO-BUCOKO HUBO.
KoHcynTupamTte ce c "llepcoHanu3amnpaHe Ha MHTepdpemnca”

CtoMHocCT MN36paHO HMBO
USER MoTpebuten
SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock

Mo3BONSBA 3AK/TFOYBAHETO HA KOHTPOSTHMTE MEXAHM3MM HA NMAHENA M BbBEXKACQHETO HA 3ALLMTEH KOA,.
KoHcynTtupanTe cec"Lock/unlock (Setup 551)".

Perynq LMOHHA CTBbNKA
MNMo3BonsiBa perynaumnsTa Ha NapamMeTbp CbC CTHMKA, KOATO MOXe AQ 6bae M36paHa oT oneparopa.

MUHUMYM

Makcumym

PabpuyHo

1

Imax

1

3aAaBAHE HO MMHMMAJTHATA CTOMHOCT HA BbHLWHMA napameTbp CH1
Mo3Bonasa 3aAdBAHeETO HO MMHMMANHATA CTOMHOCT 3d BbHLWHMA napamMeTsp CH1.

3aAdBAHE HQ MAKCMMASTHA CTOMHOCT HA BbHLWHMSA napameTtbp CH1
[Mo3BonsiBA 30AQBAHETO HAO MAKCMMASHA CTOMHOCT 3a BbHLWHMA napamMeTbp CH1.
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U/Dropenka

Mo3BongaBaynpaBneHMeTo Ha BbHWeH napameTsp (U/D).

CToMHoCT DdabpuyHo ®yHKuMs  3a  ob6bpaTHO
M3BMKBAHE
0/mn3kntoyeH - U3KITIOYEeH
1/11 X Tok
- 3apexaaHe Ha
-—
nporpamara

Kanu6pupaHe Ha CbNpPOTUBIIEHUETO B KPbra
MosBonsgBaTApMpaAHE HA UHCTANAUMATA.
KoHcyntupaite ce c "KanubpupaHe Ha cbnpoTuBrieHUeTo BKpbra(setup 705)".

Bua Msapka

MosBonsiBaaace HACTPpOM HA AMCIIIEAd OTYMTAHETO HA 3ABAPDBYHOTO HANMpPEeXeHne Mnm3aBaApbyHMA TOK.

CtoMHoCT U.M. PdabpuyHo DyHKUMSA 30 06pPATHO M3BUKBAHE
A A X OTYMTAHE TOK
\% \% - OTYUTAHE HAO HAMNpPEeXXeHUeTo

OTtyuTaHE Ha eNIeKTpHn4eCkma ToK

[Mo3BoNsSBA OTYMTAHETO HA peanHarta CTOMHOCT Ha 3aBAPBYHMA TOK.

~
ui
NJ

OTyuTaHe Ha HAanpe>XeHneTo
[Mo3BonsBanokassBaHeTo HAO peanHaTAd CTOMHOCT HA 3ABAPBYHOTO HAMpPEeXeHMme.

~
(=a]
oo

M3MepBCIHe HQ KONMYecTBOTO BHeceHa TonnmHa Hi
Mo3BonsBa OTYMTAHE HA CTOMHOCTTA HA U3MEPEHO KONTMYECTBO BHECEHA TOMN/IMHA NPU 3aBAPSBAHETO.

5.2 Cneundmn4HM NpoLeAypH 3d U3MNOJI3BAHE HA NapaMeTpuTte BG

5.2.1 Lock/unlock (Set up 551)

[Mo3BonsiBA 3aKIIOYBAHETO HA KOHTPOJTHNTE MEXAHU3MU HA NMAHENTIA M BbBEXAAHETO HA 3AWMTEH KOA,.

MN360p Ha napameTbp

» Bneste BMeHIOTO 30 HOCTPOMKA YPE3 3AABPXKAHE HA MOTEHLMOMETbPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHAM.

» N3b6epeTe Hy>XHUsA napameTsbp (551.).

» AKTMBMPAMTE PErynmMpaHeTo Ha M36paHUsa MapaMeTbp Ypes HaTUCKaHe 6yToHA
Ha noTeHUMOMeTbPA.

bohlerwedng

3aaaBaHe Ha napona

» BoBeaeTe undpoB Ko (Napona)ypes BbpTeHE HA MOTEHLMOMETbPA.
» MoTBbpAETE ONEPALMATA YPE3 HAOTMCKAHE HA KITABMLLIA-EHKOAEP.

» 30 AQ u3neseTe oT ,HACTPOMKK”, OTUAETE Ha NnapameTbp "0." (3anasm v nsnes) u
HATUCHETE KOAMPALUMAT KITHoY.

bohler wedng
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qDYHKLI,MM Hd naHesna

@ npOBe)KAGHeTO HQ KAkBATO U AQ 6MNO onepdaunma HA 3AKNOYEH KOHTPOJIEeH nNaHesl BOAUM AO NOABABAHETO HA
cneumaneH eKpaH:

» YcTaHOBETE AOCTBMN AO beHKLI,I/IMTe HAa naHesna speMeHHOo (5 MMHYTM) Ype3 BbpTeEHE HA NOTEHLUMOMETbPA 1 BbBEXXAAHE HA
npasuMnHAaATanapona.

» [ToTBbpPAETE ONEPALMUATA YPE3 HATUCKAHE HA KNABMULLA-EHKOAEP.

» OTKNIOYETE OKOHYATENHO KOHTPOJSTHMS NMAHEN KATO Brie3eTe B MEHIOTO 3d HACTPOMKA (CIeABAMTE FOPHMTE MHCTPYKLMM) U
BbpHeTe napameTbp 551 Ha,,0".

» NoTBbpAETE ONEPALMATA YPE3 HATUCKAHE HA KITABULLA-EHKOAEP.
» 3aAQmM3neseTe oT, HACTPOMKHK", oTUaAEeTe Ha napaMeTsbp '0." (3anasu u usnes) M HaTUCHETE KOAMPALLMAT KoY.
5.2.2 KanubpupaHe Ha cbnpoTMBrieHMeTo BKpbra (setup 705)

Mo3BonsiBaaa perynmparereHepaTopd Bb3 OCHOBA HA TEKYLWOTO CbNPOTUBITIEHME HAO 3ABAPBYHATA BEPUTA.

U36op Ha napaMeTbp

v

MocTaBeTereHepartopa B pexum: MIG/MAG

Breste BMEHIOTO 30 HOCTPOMKA YPe3 3aAbPXXAHE HA MOTEHLMOMETbPA HATUCHAT
3anoHe 5 cekyHAM.

MN3bepeTe Hy>XHMUs napameTbp (705.).

OTcTpaHeTe rNABATA, 3d Ad OTKpUETe HOCelMs Al3AdTAd HAKPAMHWUK HA
ropenkarta. (MIG/MAG)

AKTUBMPAMTE PerynmpaHeTo Ha 3bpaHusa NapaMeTbp Ype3 HAaTUCKAHe 6y TOHA
HanoTeHUMOMETbLPA.

v

v v

v

bohler v

KanubpupaHe

v

[MocTaBeTe BbPXA HA TENA B €1eKTPUYECKM KOHTAKT C paboTHusa aetamn. (MIG/
MAG)

nOAAprGﬁTe KOHTAKTA B NPOABbJIDKEHME HOTNOHE eAHA CeEKYHAQ.

MokasBaHATA HA AMcnnes CTOMHOCT ce aKTydnusupd cliea M3BbpLUBAHE HA
TapupaHeTo.

MoTBbpAETE ONEPALMATAYPE3 HATUCKAHE HA KJIABMLLA-EHKOAEP.

3a AQ um3neseTe OT CeKUMATA 3d HACTPOMBAHE HA MAPAMETbPA HATUCHETEe
KOAMPALLMAT KITHOY OTHOBO.

Cnea nNpuUKOYBAHE HA  onepauumaTra  cucTeMaTtd MNpenos3muMoHupda
BM3yanM3aumMaTd HAQ AMCNIEs HA CTPAHMLATA 3d BfIM3AHE B NApaMeTbpa.

3a AQ M3neseTe OT ,,HACTPOMKM”, OTMAETE Ha NapameTbp "0." (3anasu 1 nsnes) n
HATUCHETE KOAMPALLMAT KITHou.

v v

v v

behler -

v

v

6. MOAAPBXKKA

( \ PyTMHHQTQ TEXHMYECKA eKCnIoaTAumMa HQ MALLMHATA CE OCHLULECTBABA CMOPeA NMPOM3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMM.
Korato mawuHaTa pabotu, 19 Tpa6Ba aoa 6bae 3aTBopeHd. He uameHanTe MoaMdMKALMATA HA MALWIMHATA MO
HMKAKBB HAYMH. He no3BonsaBaiTe BEHTMNATOPA HA MALLIMHATA AQ 3ACMYKA MeTAneH npax.

) BcHukM TexHMYecKo eKCcnnoaTauMoHHM AeMCTBMS TPA6BA AQ 6bAAT M3BbPLLUEHU OT KBANMUPHUUMPAH NepcoHarn.
,ﬁﬁ MonpaBAHETO MM 3AMEHSHETO HA KAKBMTO M AQ € YdCTU HA CUCTEMATA OT HE OTOPM3MPAHU NTMLA MPABM HEBANMAHA

rapaHumata M. NMonpaBsaHETO MMM 3AMEHAHETO HA KOSATO M AQ € 4YdAT OT cucTemarta TpsbBa AQ ce M3BbLPLUBA
——— eAMHCTBEHO OT KBANUPULMPAH NEPCOHAT.

I'IpeAM KAKBATO U AQ € MHTepBeHUMA B MAWMHATA, M3KIKOYeTe 3axXxpdaHBawmTe kabenu u LEeHTPANIHOTO
enekKTpmn4ecKko saxpaHeaHe.

N————

6.1 nepMOAM‘-IHQ MOAAPDBXKA HAQ TOKOUN3TOYHUKA

6.1.1 Laite

MouyncTBAMTE MAWMHATA OTBBbTPE C NOMOLTA HA Cr'bCTEeH BBb3AYX. npOBepﬂBGﬁTe CbCTOAHMETO HA KabenuTe u
KabenHuTe BPB3KH.
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Macara:
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MpoBepeTe TeMNepaATypATA HA KOHCYMATUBUTE M CE YBEPETE, Ye HE CA NMPErpATU/CTOMNEHM.

BuHaruusnonseanrte npeAnasHM pbekaBMUM NpU CMAHA HAQ KOHCYMATHUBMU.

M3non3BamTe NOAXOASILL MHCTPYMEHT MPM 3AMSAHAd.

6.2 Vastuu

3abenexka: erC]HLI,lAHTG HaQ MAWMHATA € HeBAJIMAHA, AaKO He Cce Cnas3BdaT ycnoBMATA 3a MOAAPDBXKKA.
npOM3BOAMTeJ‘IﬂT Cce OTKA3Bd OT OTrOBOPHOCT, AKO I'IOTpe6l4TeJ'IﬂT He crneaBA Te3n MHCTPYKUUNK. an nosaesa HaA
HSIKAKBO CbMHEHME U / UNKn np06neM He ce konebalTe Ad cCecBbpXKeTecC HaM-6nmn3Kus cepBusa HaANpoussoamTens

g |

e

/ aMcTpmubyTopa.

7. AINAPMHM KOAOBE

)

&

——

A

—

AJTAPMA

CpO6OTBGHeTO HaQ AdAeHa anapma M HAAXBBPIAHEeTO HA KPUTUMYHA KOHTPOJSIHA rpdaHMuUa npeAm3BUKBA
noAdBAHe HA3pMUTENEeH CMITHAN BbpPXY KOMAHAHKA FICIHeJ'IMHe306CIBHO6J'IOKI/IpOHeHO3OBcprHVITGOI'IepCILI,MIA.

BHUMAHMUE

HGAXB'pr'IF!HeTO HAQAJAEHA KOHTPONMHATPAHMLATNMPEAN3IBUKBANMOAABAHE HA3PUTENTEH CMTHAJI BbPXY KOMAHAHNA
NnaHesn, HoO No3BONIABA NMPOABJ/I>)KABAHE HA 3ABAPbYHUTE ONMepaumn.

I'Io-Aony ca M36pOGHM BCUYKM ANTAPMU M BCHUYKU KOHTPOJTHU TPAHKMUMN, OTHACALLUK Ce AO MHCTANALMNATA.

A CBpbxTemMnepatypa “ CBpbxTemMneparypa t

E01 p patyp E E02 p partyp
A CBpPBXTOK A 1 “ CBpbXTOK CHMITOB MOAYT (Inverter) I{
EO5 E10 -I

( & 1 ( A HeBanuaHa nporpama )

KomyHukaumoHHa rpewka (FP) -’I‘_ NOAKOABT 3A rpeLlka noco4Yysa Homepa 4—0

L E13 ) LE18'XX HA MpPeMaxHaTaTa nopbyKa )
A [pewka npu KOHGUTYpUPAHE HA ? A MoBpeaeHanamer ﬂ
E19.1 | “HcTanaumarta » E20
A A Mpo6neM cbc3axpaHBAHe HA
- 3ary6a Ha AQHHM h& E40 | whcTanaumsta ]]*=
A Jlunca Ha oxnaaMTenHa Te4yHocT “ A Anapmc HQ CMCTEMHATA KOHUIYpaLMs ’
E43 £99.2 | (inverter) -
A ANAapMdHA CMCTEMHATA KOHOUTYpaums ’ A AnapMaHA CMCTEMHATA KOHOUTYypaums ’
£99.3 | (FP) - £99.4 | (FP) -
A 'T:J;QPMG HQ CMCTEMHATA KOHPUIYpaL KA , A AnapMaHA CMCTEMHATA KOHOUTYypaAums ’
£99.5 | (FP) - E99.6 -
A AnapMaHa cMcTeMHATA KOHPUTypaums , A [MoBpeaeHa nameTt ﬂ
E99.7 - E99.11
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8. UISAUPBAHE M OTCTPAHABAHE HA HEAOCTATBbLIM U

AEPEKTH

MawunHaTa He ce BKJOYBA (MBKJ’IK)‘-IeHG 3eJ5ieHa CBeTﬂMHCI)

MpuunHa
» HaMa MpeXXoBo 3axXpaHBAHe.

» nOBpeAeH wencenunukaben.

» Maropannpeanasuten.

» I'IospeAeH BKJTIOYBALL, / U3KITOYBALL, KITHOM.

» [pelwkaBenekTpoHMKaATa.

PeweHune

» MpoBepeTe nnonpaseTe eNekKTPUYHATA CUCTEMA, AKO €
HeobxoAMMO.

[MpoBepKkaTamn nonpaskaTd AQ Ce U3MNbIHM CAMO OT KBANMOULUMPAH
rnepcoHarn.

» 3aMeHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLUEHTbP,3aAaBMONPABUH
MdLWHMHATA.

3ameHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

3ameHeTe rpelwHMAT KOMMOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eH LU EeHTbP,3aAAQBMONPABUH
MdLWHMHATA.

¥

v

CBbpyKeTe ce CHaM-6MU3KMAT CEPBU3EH LLEHTBHP, 3A AQ BM OMNPABKH
MdALMHATA.

¥

JIunca Ha u3XoAsLLAa MOWHOCT (MALIMHATA He 3aBApPsBA)

MpuymnHa
» [NoBpeaAeH cnycbk HA ropenkara.

MawurHaTa e nperpsna(tepMmuyHa anapma-
cBeTeLa XXbTd CBETNIMHA.).

HeI'IpGBI/IJ'IHG 3eMHAa Bpb3KA.

3axpaHBALLOTO HAMPEXXEeHME € U3BBH rPAHMLMU
(cBETHM X BNTA CBETNMHA).

» [oBpeAeH KOHTAKTOP.

rpeLIJKG B enekKTpoHmMKaTa.

pewHa M3XoAaLWQa MOLWHOCT

MpuunHa

[pelweH n3bop Ha 3aBApPSABAHE NPOLLEC UIU
rpeleH nsbopeH 6yToH.

I'IcnpaMeTpMTe nnu d)yHKLI,MMTe HaMawuHartaca
HACTpOeHM HeNnpAaBUIIHO.

MoBpeaeH NoTeHUMOMETBP / KOAMPALL, KITHoY 3
HACTPOMKA HA TOKA HA 3aBAPbYHMAT.

3ClXpC|HBGLLI,GTO MOLWWHOCT € U3BbH rpAHnLUNA.

Bxoaswara 3axpdaHeawa ¢G3O auncea.

¥

[pelwka B enekTpoHMKATA.

PeweHune
3aMeHeTe rpelHUAT KOMMOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT CcepBM3eHLEeHTbP,3aAAQBMOMNPABUH
MdLWHMHATA.

¥

¥

M3yakanTe MALLMHATA AQ Ce OXNaaM 6e3 Ad A M3KOYBATE.

¥

4

3aseMeTe MALWMHATA NPABMUITHO.
[MpoueTteTe Touka ,MHCcTAnupaHe”.

¥

¥

Ype3 TOKOM3TOUYHMKBT BbpHETE 3aXPAHBALLOTO HAMpPEXeHMe B
HOPMAHU FPAHULM.

CebpyKeTe cMCTEMATA MPABMIIHO.

[MpoyeTteTe Touka,CBbp3BaAHE”.

4

¥

» 3aMeHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHaM-6nmU3KMaT cepBM3eHLUEHTbP,3aAAQBMONPABU
MdWHMHATA.

CB'bp)KeTe Cce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLEHTBbP,3aAAQBMONPABUK
MdLWHMHATA.

v

PeweHune

¥

MN3bepeTe 3aBAPABAHETO BAPHO.

BbpHeTe MAWMHATA M NApAMETPMTE HA 3ABAPSBAHE KbM
$abpPUYHOTO MM CHCTOSAHME.

»

¥

3ameHeTe rpelwHNAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KMaT cepBM3eHLEHTbP,3aAQBMONPABU
MdawmHarTa.

4

CBbpXXeTe cMCTeMaTa npaBuUIIHO.
[MpoyeTeTe TOUKA,CBbP3BAHE".

v

CBbpXXeTe CMCTeMATA NPABUITHO.
MpoueTteTe Touka,CBbp3BaHe”.

v

CBbpyKeTe ce CHaM-6MU3KMAT CEPBU3EH LLEHTBHP, 3A A BM ONPABKH
MdALlMHATA.

¥
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HectabunHa abra
MpuumHa

» HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALMTEH ras.

» BnaxxHocTB 3aBapsgaBaAWMAT ras.

» HenpaBunHunapameTpu Ha 3aBApPsIBAHE.

MpekoMepHO NpbcKaHe
MpuymHa

» rpeLLIHG ABIDKMHA HA ABFATA.

» HenpaBunHu napaMeTpu Ha 3aBapsBaHe.

» HeAOCTATBbYHO KONMYECTBO 3ALLMTEH Fa3.
» [pelWwHo perynupaHe Ha AbraTa.

» [peleH pexxruM Ha 3aBaApsSBAHE.

Hucka npoHuuaemoct
MpuymnHa
» rpeLLIeH peXuMHasasapsgasaHe.
» HenpaBunHunapameTpu Ha 3aBapsiBaHe.
» rpeLueH eNneKkTpoA.

» [pelwHo NoAroTBsaHe Ha prboBeTe.

» HerlpCIBVIJ'IHG 3eMHAa Bpb3KA.

» I'IpeKoneHo roneMmunap4yeTasasaBsapsgaBsaHe.

BknioyBaHMsa HaA Wnaka
MpuunHa
» He po06pe noYncTeHu NOBbPXHMUHM.
» [pekaneHo ronsm enekTpoA.

» [pelwHo noAroTesaHe Ha prboBeTe.

» [pelueH pexxnuM HA 3aBapsABaAHeE.

BondpamoBu BKNOUYBAHUS
MpuumnHa

» HenpaBunHu napaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.

» [pelleH enekTpoA.

» [pelleH pexxuM Ha 3aBapsBaAHe.

BANbO6HATUHM
MpuymnHa

» HepOCTATBYHO KONMMYECTBO 3AWMTEH rA3.

PeweHune

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

HacTpoiTe noTokbT HA ras.
MpoBepeTe CbCTOAHUETO HA AMPY3epa M ra30BATA AHO3A.

BuHaruusnonasamTe KAYECTBEHU MATEPUATU U MPOAYKTH.
YBepeTe ce, Ye 3aXPAHBALLATA CUCTEMA € BUHATU B NepdeKTHO
CbCTOSIHUE.

MpoBepeTe cMCcTeMATA 3d 3ABAPSABAHE BHUMATENHO.
CBbpKeTe ce CHaM-6NU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3a Ad BU ONPABH
MALWMHATA.

PeweHune

»

»

»

¥

»

¥

Hamanere PA3CTOAHNETO MEXAY eNleKTpoAa M AeTanna.
Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

Hamanere 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.

HacTpoiTe noTokbT HAras.
MpoBepeTe CbCTOAHMETO HA AUDY3Eepa U rA30BATA ALO3d.

YBenuyete HACTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HAO €KBMBANEHTHA
Mpexad.

CMeHeTe brbla Haropenkara.

PeweHune

»

»

»

»

»

Hamanete CKOPOCTTAHA3aBdpsaBadHe.
YBenuyeTte TOKbT HA 3aBapsaBaHe.
M3nonssanTe eneKTpoA Cno-Manbk AnMamMeTbp.

YBenuyete packara.

3asemeTe MALWIMHATA MPABMUIIHO.
MpoueTteTe Touka ,MHCcTAnupaHe”.

YBenuyeTte TOKbT HA 3aBapsaBaHe.

PeweHne

»

MouncTeTe AOGPE AETAMNUTE MPEAM 3ABAPABAHE.
M3nonsBaiTe eNneKkTpoA C NO-MANbK AMAMETHP.

YBenuyete packara.

HaMarneTte pascTtoaHMETO MeXAY e1eKTPOAQA M AETAMId.
ABU>KeTe MPABUITHO MO BpeMe HA 3aBAPSABAHETO.

PeweHune

»

»

»

»

Hamanere 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.
M3nonssanTe eNeKTpoA Cno-ronam AmamMeTsbp.

BuHarumnsnonseamte ka4ecTBEHM MATepmManmmMnpoAyKTH.
BGOCTpeTe BHUMATENTHO €1eKTPOoAd.

MN36arBamTe KOHTAKTA MeXAY enekTpoAd 1M3aBapb4YHATA BAHA.

PeweHune

»

»

HacTtponTe noToKbT HA ras.
[MpoBepeTe cbCTOAHMETO HA AMDY3EepPA U TA30BATA AO3A.
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3anensaHe
MpuunHa PeweHune

YBenuyerte pascTOSHUETO MEXCY eNIeKTPOAd U AETAMA.
YBenuyeTe 3aBAPBbYHOTO HAMNpPeXKeHUe.

» rpeLUHO ABJIDKMHA HA AbraTa.

¥

v

» HeanIBVIJ'IHI/I napamMeTpuHas3daesapsasaHe.

x

YBenuuyeTte TOKbT HA 3aBAPSABAHE.
YBenuyeTe 3aBAPbYHOTO HAMNPEKEHMe.

¥

» Fpeu.leH pexuMHasasapasaHe. » HaknoHete ropenkaraoue.

» I'IpeaneHo roneMumnap4yeTdasa3dBapsdaBaHe. » YBenu4yeTe TOKbT HA 3aBdpsaBaHe.
YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.

¥

¥

» [pelwHo perynupaHe Ha AbraTa. YBenuyete HaOCTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HO €KBMBAJIEHTHA

Mpexa.
O6pasyBaHe HA KaHasm
MpuymnHa PeweHne

» HenpaBunHu napaMmeTpu HA 3aBApPSABAHE.

4

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.
M3nonssanTe e/IekKTPpoA CNo-MANMbKAMAMETBP.

¥

¥

» rpeLIJHG ABJDKMHA HA ABrATa. Hamanete PA3CTOAHNETO MEXAY eNTeKTpoAd M AeTanna.

Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XXeHue.

Hamanete CKOPOCTTAHACTPAHUYHOTO BM6pMpOHe AOKATO
nonvnBare.

Hamanete CKOPOCTTAHA3aBdpaABAHE.

» [pelleH pexxuM Ha 3aBapsBaHe.

v

» HeaAoCTATBbYHO KONMYECTBO 3ALUMTEH FA3. M3nonsBanTe NOAXOASLLM 3a 3aBAdpsdABAHeTO HAOTE3U MATEpUANH

¥

rasose.
OkuncneHue
MpuymnHa PeweHne
» HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALUMTEH A3, » HacTpo#Te noTokbT HA ras.
» [MpoBepeTe cbCTOAHMETO Ha AMbY3epda M ra30BATA AKO3d.
WynnuBocTt
MpuunHa PeweHne
» MIMarpec, nak, pbXAd UK NPAx BbpxXy » MouncteTe A06pPeE AETAMNMTE MPEAM 3ABAPSIBAHE.
3aBAPSBAHUS AETAMT.
» MIMarpec, nak, pbXAd UM NPAx BbPXY » BMHArMmn3anonssamiTe KA4ECTBEHU MATEPMATTU U MPOAYKTH.
dunTpUpalwmAT MaTepuman. » APBXTE MbHELWMAT MeTA BUHATM B AOBPO CBCTOSHUE.
» BnakeH nbnHew, MeTan. » BUHarMumsnonssamte KA4eCTBEHU MATEPUAIM U TPOAYKTH.
» APBXTE MbIHELWMAT MeTAN BUHArM B AOBPO CbCTOSIHME.
» [pelHa AbMIXKMHA HA AbraTa. » HamaneTe pascTosiHMETO MeXAY ENeKTPoAd U AETAMNA.
» HamaneTte 3aBApbYHOTO HANpexeHme.
» Bna>kHocT B3aBapsBaAWMAT ras. » BUHArM mn3anonssamTe KA4ECTBEHU MATEPUATU U MPOAYKTH.
» YBeperTece, Yye 3aXpAHBALLATA CUCTEMA € BUHATU B NePPEKTHO
CbCTOSIHME.
» HeAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALUMTEH FA3. » HacTpo#iTe noTokbT HA ras.
» MNpoBepeTe CbCTOSHMETO HAO AMDY3Eepa M rA30BATA AtO3A.
» 30BAPBYHATA BAHA Ce BTBBPASBA TBbPAE 6bP30. » HamaneTte ckopocTTaHa 3aBAPSBAHE.

» MoarpsiBaMTe AETAMNINTE, AOKATO 3ABApPABATE.
» YBenuyeTe TOKbT HA 3ABApPSABAHE.
fopewm NnykKHATUHMU
MpuunHa PeweHune

» HeI'IpCIBMJ'IHM napamMeTpmHa3asapsaBaHe. » HCIMCIJ'IeTeBCIBCIp'b‘-IHOTOHCII'Ipe)KeHMe.
» M3HOH3BGﬁTeeJ'IeKTpOACI'IO-MCU'I'bKAMCJMeT'bp.

» MIMarpec, nak, pbXaAad unmnpax Bbpxy » Mounctete po0b6pe AETAMNUTE MPeAU 3aBAPSBAHE.
3aBApPABAHMSA AETAMI.

» Marpec, nak, pbXAd UM Npax Bbpxy » BUHArMmanonsesamTe KA4eCTBEHU MATEPUANU U MPOAYKTH.
GUNTPMPALLMAT MATEpUAn. » APBXTE NbIHEWMAT METAS BUHATU B AOBPO CbCTOAHME.
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» FpeLueH peXnMHasaBsapdasaHe. » M3B'prLIeTeI'IpCJBMﬂHGTG nocneapaoBartenHocTortonepaunm1aa
3aBdpsBAHe cnopeAaTMna HaMatepu1ana.

» 30BAPSABAHUTE AETAMIIM MMAT PA3NIUMYHM » HanpaseTe 6ydepeH cnoinpear 3asapsaBAHETO UM.
XAPAKTEPUCTHKM.

CTYA€HM NYKHATUHMU
MpnunHa PeweHne

» BnaxeH nbnHew MeTan. » BMHArM M3non3BamTe KAYECTBEHMU MATeEpPMAnM M NpPoOAYKTH.
» Ap'b)KTeI'I'bJ'IHeLIJMﬂTMeTQJ'I BUHATH BAO6pOC'bCTOF|HMe.

» OcobeHareoMeTpusa HA 3ABAPSABAHUTE AETAMNU.  » [MOATPABAMTE AETAMIUTE, AOKATO 3ABAPSABATE.
» HanpaBeTe nocneaBawo HarpaBsaHe.
» M3BbplueTe NpaBMNIHATA NOCNEAOBATENHOCT OT ONepaumu 3d
3aBAPSABAHE CNOpeA TUNA HA MaTepMana.

9. PABOTHU MHCTPYKLUMU

9.1 PbyHO enekTpoabroeo saesapsasaHe (PEA3, MMA)

MoaroTesiHe Ha pbboBeTE

3a aace nony4u A06'bp 3aBApPBYEH WEeB M BPb3KA, ENPENnOpPbYMTESTHO A Ce pG6OTVI BbpXYy AETAMII1, MOYMUCTEHM OT MACHO,
OoKCHMAaQAUUA, PBXKAA UNU APYTM 3AMDBPCABALLM ATEHTHU.

M360p Ha eneKkTpoam

AMGMeT'bp'bT HA M3NON3BAHUA €TeKTPOA 3ABMNCH OTAE6€J’IMHGTG HAa3aBapdaBaHMa MaTtepmuarn, no3nMuMAaTa, TMNA HA BPBb3KATA A
HAQYUMHA HA NpMIroTBaHE HA AeTOIZJ'IMTe3O 3aBdpsdBdHe.

EJ'IeKTpOAI/I C ronamMm aAMamMeTbp o4eBMAHO U3IUCKBAT MHOIO BMCOK 3AaBApPbBbYEH TOK M NocrieaABALLA BMCOKA TeMnepdaTtypaq,
M3Nb4YBAHA BNpoUecaHAa3aBapsBaAHe.

Tun o6Mmaska CsoiicTBa Ynotpeba
Pytunosa JleceH3aynoTpeba BbB BCHUYKM NO3ULUM
Kucena Bucoka ckopocTHa cTtansiHe Xopu3oHTanHo
basunyHa Bucoko kayecTBOo Ha WweBa BB BCHYKM NO3MLMHK

M360p Ha3aBApbYEH TOK

AMANAsoHbT HA 3ABAPBYHMSA TOK 3ABMCKM OT TMUMA HA e€fieKTPoAMTe, KOUTO M3MNON3BATE M O06MKHOBEHO € YKA3dH oOT
NMPOU3BOAMTESNIA HA eNEKTPoOAUTE (HamM-vecTO BbpXyona KoBKaATA).

Bb36y>XAQHE M MOAABPXKAHE HO Abrata

EnekTpuyeckaTaAbrace nonyyaBaypes APACKAHE CBbPXA HA eNekTPOAd BbpXYy 3ABAPABAHUSA AETAM, KOMTO OT CBOSI CTPAHA
€ CBbP3dH CbC 3a3emuTeneH kaben Macd. BeaHbX 3ananeHa Abrara, T8 Cd NOAABPXKA Ype3 6bP30 U3TEMNALLO ABUXKEHME HA
eneKTpPoAd HA HOPMASTHO 3ABAPBYHO PA3CTOSAHME.

Ha-o06wo, 3a Aa ce NoA06pPH 3aNANBAHETO HA ABFATA, CE MOATQBA BUCOK 3ABAPBYEH TOK, KOMTO 6BP30 AQ 3Arpeee BbpXd HA
enekTPoAQd M MO TO3U HAYUH AQ CMTOMOTHE YCTAHOBABAHETO Ha aAbraTta (PyHkumsa lopew, ctapt (Hot start)).

CneaKdTo AbraTae3dnaneHa, LeHTPanHATAYacT HA eNeKTPOAd 3ANOYBA AQ ce pa3Tans, GOpMUPAMKM MASTKU KANYU LM, KOUTO
cenpeHacaT B paA3TONeHATd 3aBAPbYHA BAHA HA AETAMIA YPE3 CTPYATA HA AbraTa.

O6Ma3KATA HA efTeKTPOAQ CbLLO Ce MOMIbLLA M T OCUTYPSBA 3dLMTEH FA3 B MACTOTO HA 3ABAPABAHE, KOETO MbK OCUTYPABA
A06pPO KAYeCTBO HA LWeBd.

3a AQ ce 136erHaT pasToneHuTe MAnku KAanymum, KOMTo NPUYUMHABAT 3AradcBAHE HA AbFATA MOPAAM KbCO CbeAMHEHME U
3anenBaHe HA eNleKTPOAd KbM 3ABAPBYHATA BAHA BCNIEACTBME HA 6IM30CTTA UM, CE YBENMYABA BPEMEHHO 3ABAPbBYHMA TOK,
30 A0 CTOMM GOPMMPALLOTO Ce KbCO CbeprHeHue. (PyHkuma Arc Force)

AKO eneKkTpoad 3anenBd KbM AETAMd, TOKBT HA KbCO CbepaMHEHMe Tpsi6BA Ad 6bAE MAKCUMMANHO HaMarneH (HesaneneaHe
(Antistick)).

MpoBeXxxaaHe Ha 3aBApPSABAHETO

Mo3uumata Ha3aBapgaBdHe BApMpaAB3ABUCUMOCTOT
6p0ﬂ NMOBTOPEHUA; ABMXKEHMETO HA eNeKTpoAd
HOPMAJIHO Ce M3BbpLIBA C OCUMIIMPALLO (moneeu.l,o)
ABMXKEHME N CMMPA B KPpAA HAQ 3aBApPABAHKMA AeTann,
TAKA 4e pa ce nsberHe npeKkoMepHO HaATpynBaHe HA
3ansvaBadl, MATepman e LeHTbPA.
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npeMGXBGHe Ha wnakara

PEA3 3aBApaABAHETO, M3MON3BALWO o6bMasaHu enekTpoau, U3SMCKBA NpeMaAxXxBdHe HA WakaTa cfiea BCAKO NoOBTOpeHMe HA
3dBAPBYHUA LLUEB.

Tace M34yKBA C MAJIKO 3ABAPDBYHO HyK4Ye 1IN, AKO e TpOLWMBA, Ce NpeMaxBda c MeTanHavYeTka.

9.2 BUT (TIG) 3aBapsaBaHe

OnucaHue

BUI (BondpaM - MHepTeH ras) 3aBApsIBAHETO C€ OCHOBABA HA HASNMYMETO HA 3AMASIEHd eNeKTPO Abrd MeXAY HEeTOMUM
eneKkTpoA (oT UMcT unu nermpaH Bondpam ¢ NpubnmsmTenHa temnepatypa Ha torneHe 3370 oC) 1 3aBApsABAHUA AeTaAM.
MpouecsbT NpoTHYa BaTMoCchepATA HAO MHEPTEH ra3 (AproH), KOMTO NpeAna3BA 3ABAPBYHATA BAHA.

3a AQ ce U3b6erHaT ondcHMU BKITOYEHUSA HA BONMGPAM B MPUCHEAMHUTENHMUS LIEB, ENEKTPOAUTE HUKOra He TpsabBa aAd
KOHTAKTYBAT C ATAMNA; 3A TA3M LieS1 3aBAPbYHMSA TOKOM3TOYHMK OBMKHOBEHO € CbOPbBXKEH C YCTPOMCTBO 3d BUCOKOYECTOTHO
naseHe, KOETo reHepMpa BUCOKA YECTOTA M BUCOKO BOSITOBO PA3PEXACHE MEXAY BbPXA HA €1eKTPOAQ U paBOTHUA AeTaMs.
Taka, 6naroaapeHue Ha HA eNeKTPUYeckaTd MCKpd, MOHU3UPALLd ra3oBATA aTMochepa, 3ABAPBYHATA Abra ce 3ananea 6es
KAKBBTO M AQ € KOHTAKT MEXAY €ITEKTPOAT M AeTAMNA.

Bb3aMoXeH e M APpYT BMA CTAPT, KOMTO HaOMansead BondpamMoBuTe BkitovyeHus: LIFT START, koMTo He M3MCKBA BUCOKA YecToTa, d
CAMO MbPBOHAYANHO KbCO CbEAMHEHME MPU HUCHK TOK MEXAY enekTpoad M paboTHMS aAeTamn. Korato enekTpoabT e
MOBAMIHAT, AbrATA € CTAGUU3MPAHA M 3ABAPBYHMUAT TOK HOPACTBA AOKATO CTUIHE YCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3a 3aBApPSIBAHE.
3aadcenopaobpm KQYeCTBOTO HA LWEBA B KpAs HA 3ABAPKATA, € BAXXHO AQ C&€ KOHTPOSTMPA BHUMATENHO NAAQ HA 3ABAPbYHUS
TOK, KATO € HEOH6XOAMMO U AQ CE€ OCUTYPU MPUTOK HA 3ALLMTEH rd3 B 3ABAPBYHATA BAHA 34 HAKOJIKO CEKYHAM, CIeA KATO Abrata
e3araceHa.

B npoueca Ha MHOro onepaTUBHM YCNOBUS € NOoNe3Hd Bb3MOXHOCTTA 3a ynotpeba Ha ABA NPeABAPUTENHO GUKCUPAHMU
30BAPBYHM TOKA M Bb3MOXHOCTTA JIECHO AQ C€ NMPEBKJTOYBA OT eAMHUA Ha Apyrus (BILEVEL).

3aBapbyHa nongpHocCT

( D.C.S.P.(tTokcnpaBanonsapHocT)

© ToBa e HAM-4YeCTO M3MOM3BAHATA MOMAPHOCT U OCUTYpPSIBA OFPAHMYEHO M3HOCBAHE HA
1 enekTpoaa (1), Aokato 70% oT TONAMHATA Ce€ KOHLEHTPUPA B AHOAQA (paboTHUA aeTakn).

TacHa u A'bJ'I6OKCI 3dBAPYDBbHA BAHA Ce Nosiy4vaBsd npu BMCOKA CKOPOCT HA NpUuaBMIKBAHE U
g /1\~-
D.C.R.P(o6paTHanonspHocT)

cnabo3arpssaxe.
& O6pbLAHETO HA MOSIAPHOCTA CE M3MOM3BA NPHY 3ABAPSABAHE HA CMNIABM, MOKPUTH CbC CIIOM
1 TPYAHO TOMMMM OKCHMAM, YUMATO TEMMEPATYPA HA TOMEHE € NMO-BUMCOKA B CPABHEHME C TA3M HA

3 1\

He Moxe Ad Ce 1M3M0J13BA BUCOK 3ABAPDBYEH TOK, 3ALWOTO TOBA LWe A0OBeaAe AO U3BBHPEAHO
( D.C.S.P.-Pulsed (Tok c nyncoea npasa nonspHocT)

rofiiMO U3HOCBAHE HA eNeKTPoAd.
bese M3non3BaHETO HA MYNCOBTOK C MPABA NOMSPHOCT MNO3BOMABA MO-A06BP KOHTPOS, 0CO6EHO HA
OMNepaTMBHMTE YCIIOBUSA, HA LUMPUHATA U AbNIGOYMHATA HA 3ABAPBYHATA BAHA.

fap-- 3aBapbyHATA BAHA ce dopMmpda Ypes nmkoB nync (Ip), AokaTo ocHOBHMSA ToK (Ib) moaabp>ka
N\ Abrata sananeHa. Tosu paboTeH pexKnMM Nomarda npu 3aBApsBAHE HA MO-TbHKW METASHMU

nMUcToBe (NaMapmrHa)c no-manko aebopmauum, no-A06bvp GopMoB GAKTOP M CbOTBETHO - MO-

o t

T 5.6.5.P ~PULSED MAnKa ondacHOCTOTropewm nykKHATMHM U NpoOHMKBAHE HA rAa3.

YBenuyaeaHeTo Ha YecTtoTata (MF) Ha abrata cTaBa NO-TACHO, NO-KOHUEHTPUPAHO, NO-
CTABGUITHO M KAYECTBOTO HA 3ABAPSIBAHE HA TbHKM NTUCTA Ce YBENMYABd.
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Xapaktepuctukm Ha BUT saBapkurte

MpouecsT Ha BUT 3aBapsiBaHe e MHOro epeKTUBEH 3d 30BAPSBAHE HA BbI1EPOAHM U TEFMPAHM CTOMAHM, 3d NBPBOHAYASTHO
3aBApSIBAHE HA TPBOU M 3 HANPABA HA 3ABAPBYHM LLEBOBE, KbAETO AOOPUAT BbHLLEH BMA € BAXKEH.
M3nckea ce npaeanonspHoct D.C.S.P.

MoarotesiHe Ha pbvb6oBeTE
Heo6xoAMMO € MOYUCTBAHE U MOATOTOBKA HA pbHOBETE HA AETAMMNUTE.

MN360p MMNOAFOTOBKA HA €JTEKTPOAM

XKenaTtenHo e oa usnonseare TOopHueBH BOJ'ICI)DC]MOBM enekTpoamu (2% TOpVIﬁ -ouBeTeHM B qepBeHo) MM KATo anTeHaTmBea -
uepmeBn MMM NAHTAHOBU €NTEKTPOAM CbC CITIEAHUTE pA3MepuU.

AManasoH 3saaBapb4YHMS TOK EnekTtpoaa

(DC-) (DC+) (AC) (] a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°

15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 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°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

EnekTpoamTe Tpa6Ba AQ 6bAAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO HA durypara:

-

.

>

3anbneawy Marepuan

I'IpquMTe AbAHUTEN Tpﬂ6BO AQMUMAT MEXAHUYHM KAQYeCTBA, COABHMUMU CTE3U HA U3XOAHMA MeTaT.

He nsnonssanTe neHTH, NoNly4YeHU OT U3XOAHUA MeTaTl, 3ALLOTO Te MOXXe AAd CbABPXKAT pO6OTHl4 npuMecH, KOMTO AQ OKA>KAT
HeratTuBeH ed)eKT BbpXY KA4eCTBOTO HA 3ABAPKATA.

3awmTteH ras

O6UKHOBEHO M HAM-YECTO CE M3MON3BA YUCT APIroH (99.99%).

AManasoH 3aBapb4YHMSA TOK lFasoB

(DC-) (DC+) (AC) Atosa ®nroc

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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EnekTpuyeckmn xapakTepucTUKM

TERRANX270TLH

Hanpexenue U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

3aKkbCcHeHWe Ha NpeaAnasMTens
KoMyHMKaALMOHHA MpeXxa

MakcMManHa KOHCYMMPAHA MOLLHOCT
MaKCHMMAnHA KOHCYMMPAHA MOLLHOCT
KoHcyMMpAHA MOLLHOCT BHEAKTUBHO CbCTOSIHME
®aktop HaMowHocTTa (PF)

KA (p)

Cos @

MakcumaneH BxoadLw, Tok [Tmax

EdekTnBeH TOK |1 eff

O6xBATHA HACTpOMKATA

3apaaHo HanpexxeHue Uo (MMA)

3apsiaHo HanpexeHue Uo (BUT C APACKAHE)
3apsiaHo HanpexeHue Uo (BUT HF)

BbpxoBo HanpexeHne Up

*ToBa o6opyaBaHe otroBapsa Ha EN /IEC 61000-3-11.

3x400 (£15%)
16
LMDPOBA
14
9.72
33
0.70
85
0.99
20.2
12.8
3-270
70
30
70
11.8

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc
Vdc
kV

*ToBa o60pyaBAHe HE CbOTBETCTBA HA XAPMOHM3UPAH cTaHAApPT EN /IEC 671000-3-12. Ako Tpss6Ba ca ce BKJ/1K04Y41 BbB
0b6LyecTBEeHATA 3aXPAHBALLA MPEXA, TO TOraBAd MOHTAXKHMKBT MITM TOTPEbUTEeNaT TPS6BA AQ CE€ KOHCYTUPAT C MECTHMAT
AOCTABYMK HA EHEPrms, AQSIM MOraT AQ CBBPXKAT 060pyABaHeTO. (KoHcynTupatite ce ¢ "EnekTpoMarHuTHM noneTa m
cmyueHus" - " O6opyABaHE MoAIEXALLO HA Kiiacudukaumsa no ctaHaapT EN 60974-10/A1:2015 kato EMC").

KoeduLmeHT Ha 3anbnBaHe

TERRANX270TLH
KoedunumeHT Ha3anbneaHe MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

KoeduumeHT Ha 3anbnBaHe MMA (25°C)
(X=100%)

KoedurumeHT Ha 3anbneaHe BUT (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

KoeduumeHT Ha sanbvneaHe BUT (25°C)
(X=100%)

Ddusmyeckm XAPAKTEPUCTUKMA

TERRANX270TLH

3awmTeH knac
KnacHanpunoxeHue
Pasmepu (AxLLXB)

Terno

Pasaen 3axpaHBaw, kaben

AbNXKMHA HA 3aXpaHBALLMA Kaben

CraHaapTH

182

3x400

270
255
240

270

270
250

270

IP23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

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

U.M.

>

U.M.
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11. MAEHTUOUKALMOHHA TABEJTA

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

TERRANX 270 TLH I N°
- =—||EN| 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
A I 60974-10/A1:2015 Class A
Up 11.8 kV
b‘. —— 3A/10.0V - 270A/20.8V
X (40°c) 60% 100%
@ Uo Iz 270A 250A
70V Uz 20.8v 20.0v
= 3A/20.0V - 270A/30.8V
L =T 7 [ Xa0q) 40% 60% 100%
El Uo I2 270A 255A 240A
7Jov U2 30.8V 30.2v 29.6V
DT-s- [V} 400V hmax  20.2A het  12.8A

50/60 Hz

P 235 Ce e [
MADE
iTTl\'ﬁ

12. O3HAYEHUNA HA TABEJTATA COCHOBHMN AAHHU HA

BOAHO OXJTADKAALLATA CMCTEMA

(9]
N
A WXWN

12| 15 16 17
13 | 15A [ 16A | 17A

o N O~ U

18 19 2 2

ITALY

CE AeknapaumasacborBeTctBue HaA EC

EAC Aeknapauma 3a CbOTBETCTBME HA 16B
EBpasumckma MuTHUYeckm cbro3 EAC 17B
UKCA  Aeknapauus 3d CbOTBETCTBME HA 18
O6eaunHeHoTo kpancteso UKCA 19

Teproecka Mapka

MMe naapec Ha Npomu3BoOAUTENS

Moaen Ha MalwmMHaTa

CepueHHoMep

XAXXXXXXXXXXToAMHA HA MPOU3BOACTBO

CUMBOJSTHA 3ABAPBYHATA MALLMHA

M3UCKBAHMSA KbM KOHCTPYKTUBHUTE CTAHACQPTH

CUMBOJTHA 3ABAPBYHMUAT NpoLec

CumBon Ha 060pyABAHE MOAXOASALLO 3a paboTa B cpead C

14| 15B | 16B | 17B BMCOK PMCK OT TOKOB YAQP

11 9 CuMMBOM HA3ABAPBYHMAT TOK
12 15 16 17 10 HoMMHanNHO HanpeXeHWe NpUHYNeB HATOBAPBAHE
13 | 15A 16A 17A 11 Max-MuH HOMMHArNeH TOK UM CbOTBETHOEO CTAHAAPTHO
HanpexeHue.
14 | 15B 168 17B 12 CuMBON 30 CKOKOOBpPA3EH LMKbITHA paboTa
0 1 13 CMMBOJTHA HHOMUHAHUAT TOK
14 CuMBOS HA HOMMUHANTHOTO HAMpPEXeHue
22 c € EE [H[ 15 CTOEIHOCTM Ha ckokoobpaseH unkbi Ha paboTa
oE 16 CTOMHOCTM HA CKOKOOGPA3eH LMKb HA paboTa
IN 17 CTOMHOCTM HA CKOKOO6PA3eH LMKb HA paboTa
ﬁ 15A CTOMHOCTM HQ HOMMHAMTHMS 3ABAPBYEH TOK
Y b, 16A CTOMHOCTM HQ HOMMHAJTHMS 3ABAPDBYEH TOK
17A  CTOMHOCTM HQ HOMUMHASTHMS 3ABAPBYEH TOK
15B CbOTBETHU CTOMHOCTU HA HAMNPEXEHMETO
CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMPEXEHUETO
CbOTBETHM CTOMHOCTM HA HAMPEXEHUETO
CUMBOJSTHA 3AXPAHBAHETO
CMMBOSTHA HOMMHAHOTO 3AXPAHBAHE.

20 MakcMManeH HOMMHAMNEH 3aXPAHBALL, TOK
21 MakcumaneH epekTUBEH 3AXPAHBAL, TOK

22 KnacHasawmrta

23 BbpXOBO HOMMHASHO HAMpPEXeHue
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODEEU

Stavitel
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
ViaPalladio, 19 - 350192 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.yoestalpine.com/welding

vyhlasuje naviastnl zodpovednost, Ze nasledujici produkt:
TERRANX270TLH 55.17.010

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
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES SK
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentdciapotvrdzujucasulad so smernicamibude kdispoziciina dcely kontroly u vyssie uvedeného
vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.,
rusi platnost tohto vyhldsenia.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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Eg’ Pozndmky, ktoré st uvedené tymto symbolom, st technického charakteru a ulahcujd operdcie.

186



—

| bohleryveding

UPOZORNENIE

1. UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykondvajte Gpravy alebo prdce udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie zodpovednost
za $kody na zdravi oséb alebo na majetku, spdsobenych nedbalostou pri Citani prirucky alebo pri uvddzani pokynov
v nej uvedenych do praxe.

Tento ndvod na obsluhu treba mat neustdle ulozeny na mieste pouZitia zariadenia. Okrem tohto ndvodu na
obsluhu treba dodrZiavat vieobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného
prostredia.

Firma voestalpine Welding Arc Technology S.r.l. si vyhradzuje pravo kedykolvek ju upravovat bez
predchddzajiceho upozornenia.

Prava prekladu, reprodukcie a Upravy, ¢i uz ¢asti, alebo celku, a za pouzitia akéhokolvek prostriedku (vrdtane képii,
filmov a mikrofilmov), st 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 si poverené uvedenim do prevddzky, obsluhou, tdrzbou a udrziavanim tohto zariadenia,
musia:

» bytzodpovedajuco kvalifikované,

* matznalostizo zvdrania

e akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podlaneho.

V pripade akychkolvek pochybnostiaproblémovspouzivanimtohto zariadeniasavzdy obrdtte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktorivam radi pomdzu.

1.1 Miesto pouzitia

§
—
b
N—
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Zariadenie je nutné pouzivat vylu¢ne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmi a v medziach
uvedenych na typovom Sstitku, resp. v tomto ndvode, v stlade so §tatnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. Pouzitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat aktkolvek zdruku.

Toto zariadenie musibytpouzivanéibana profesiondine icely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpoveddza
pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredis teplotamipohybujicimisaod-10°Cdo +40 °C(saod +14°F do +104°F).
Prepravnd askladovaciateplota pre zariadenie je -25°Caz +55 °C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie je moZné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych Iatok.
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 50 % pri40 °C(104°F).
Zariadenie je moZné pouzivatv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 90 % pri 20 °C (68°F).
Zariadenie je mozné prevddzkovat v maximdlnejnadmorskejvyske 2000 m.

NepouZivajte toto zariadenie na odmrazenie rdrok.
Jezakdzané pouzivattoto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldatorov.
Toto zariadenie nie je mozZné pouzivat na pomocné startovanie motorov.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich os6b

Zvdaraci proces je zdrojom Skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu nehorlavi zdstenu
sliziacunaoddelenieZiareniq,iskierazZeravychSupinzozvdracieho miesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby
sanepozeralido zvdracieho obluka a aby sa chrdnili pred Ziarenim oblika alebo ¢asticami zeravého kovu.

Pouzivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sldZiacu na ochranu pred oblukovym Ziarenim. Pracovny odev musi
zakryvat celé telo adalej musibyt:

- neporusenyavovyhovujucom stave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy abez manziet ¢izdloZiek na nohaviciach.

VZdy pouZivajte predpisanu pracovnu obuyv, ktord je silnd aizoluje proti vode.
Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako elektrickd a tepelndizolécia.

PouZivajte stity alebo masky s boénymiochranamiavhodnymochrannym filtrom (minimdine stupen 10 alebo vyssi)
pre ochranu odi.
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Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zdsterkami, najmad pri ruénom alebo mechanickom odstranovani
odpadu zvdrania.

(/) Nepouzivajte kontaktné soSovky!

Pouzivajte chrdnice sluchu, ak sa zvdraci proces stane zdrojom nebezpecénej hladiny hluku. Ak hladina hluku
presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby, ktoré don vstupujud, st
vybavené chrdni¢misluchu.

Pocaszvdraniavzdy majte boény panelzatvoreny. Nazariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav.

Vyssieuvedené bezpecnostnéopatreniajenutné dodrziavat ajpocas innostivykondvanych po ukoncenizvdrania

! Zabrdante dotyku s prave zvdranymi castami, vysokd teplota moéze sposobit vdzne popdleniny.
vzhladom namozné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

:/‘ﬁ A :& Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez nanom budete pracovat alebo vykondvat udrzbu.

: Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek chladiacej kvapaliny.
Nebezpecenstvo opareniavytekajucou horticou kvapalinou.

———

=

Obstarajte sivybavenie prvejpomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

A Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti ndhodnejujme na zdraviosdéb a skode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Zaurcitych okolnostimoézZu vypary spdsobené zvaranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zien.
Hlavu majte vdostatocnejvzdialenostiod zvdracich plynov avyparov.

e UdrZujte hlavuvdostato¢nejvzdialenostiod plynov aspalin vznikajucich prizvdarani.

o Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, i uz prirodzené, alebo natené.

* Vpripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu adychaciu jednotku.

« V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odporic¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

« Nepouzivajte kyslik na vetranie.

e Overtefunkénostodsdvaniapravidelnoukontroloumnozstvaskodlivychplynovpodlahodnétuvddzanychvbezpecnostnych
nariadeniach.

*« Mnozstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouZitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalsich ldtok pouZitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. Dodrzujte pokyny vyrobcu aj inStrukcie uvadzané v
technickych listoch.

¢ Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

* Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach sdobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdraciproces moéze zapricinit poziar a/alebo vybuch.

* Vypracte pracovné miesto ajeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

* Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym 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 zvaranie nauzatvorenych rurkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdraniu rirok, zdsobnikov,
aj ked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva, oleja a podobnych Idtok mézu
spdsobitvybuch.
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* Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.
* Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim neméze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodi¢om.
 Instalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.

1.5 Prevencia pri pouzZivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedodrZania zdkladnych bezpecnostnych opatreni pre ich
prepravu, skladovanie a pouZivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniuandrazunainé predmety.

Naskrutkujte veko na ochranu uzdveru (ventilu) pocas prepravy, ak nie je pouzivany a priukoncenizvdracich operdcii.
Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sine¢nému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby
prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotam.

Ndadoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym oblukom, hordkmi, drziakmi elektréd a rozzeravenymi
Casticamirozstrekovanymizvdranim.

Uchovdvajte nddoby zdosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

Po ukonéenizvdraniavidy uzdver nddoby zavrite.

Je zakdzané zvdrattlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo nareguldtorstroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
reguldtora aspdsobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazuel. Pridom
- @

? Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym priadom.

Je zakdzané sa dotykat ¢asti 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 podstavcov, dostato¢ne 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 mate pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

Zariadenie pre zapdlenie obluka a stabilizdciu je urcené pre manudlnu alebo mechanicky riadenu prevddzku.

Zv&é&senie dizky hordka alebo zvdracich kdblov o viac neZ 8 metrov zvysi riziko Grazu elektrickym pradom.

Ll

-

.7 Elektromagnetické poliaarusenie

(( )) Prad prechddzajuci kdblami vnitorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdaracich zdrojov aj daného
vliastného systému elektromagnetické pole.
» Tieto elektromagnetické polia méZu pdsobit na zdravie oséb, ktoré st vystavené ich dlhodobému Gcinku (presné Gcinky nie
st dosialzndme).
» Elektromagnetické polia méZu posobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

Osoby s elektronickymipristrojmi(pace-maker)samusia poraditslekdrom pred priblizenim sak zvdraniu obltdkom.

asifikdcia EMCjevsulades: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje pozZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych
Triedy B | priestoroch, vratane obytnych priestorov, kde je elektricky prad vybaveny systémom napdjania nizkonapdtovym
pradom.

Zariadenia triedy A nie sU urené na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prdd vybaveny systémom

Triedy A napdjania nizkonapdtovym pridom. Méze existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy A v tychto priestoroch kvéliruseniu sireného vedenim ako ajrddiového rusenia.

JL (e

Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.
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1.7.2 InStaldcia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Totozariadeniesavyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto zariadenie musi
byt pouzivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za pripadné skody spdsobené
tymto zariadenim na okolitom prostredi.

-\ Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouzitie zariadenia
’ﬁ-i] podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uzivatel md za povinnost tuto situdciu
vyriesit s pomocou technickejasistencie vyrobcu.

N———
T O
((/\)) V kazZdom pripade musi byt elektromagnetické ruSenie znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj

problémov.
——

T )
P-. Predinstaldcioutohto zariadenia musiuzivatel zhodnotit eventudlne problémy elektromagnetického charakteru,

ku ktorym by mohlo ddjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre:
nositelov pace-makera anacuvacich pristrojov.

N———r/

1.7.3 PoZiadavky na sietové napdjanie (Pozri technické idaje)

Vysokovykonné zariadenie moéze, kvéli primdrnemu pridu odCerpdvaného z napdjacej siete, ovplyvnit kvalitu vykonu
rozvodnej siete. Preto moézZu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické Udaje) obmedzenia na pripojenie alebo
poziadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax)alebo poZadovanej minimdlnej sietovej kapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siet (spolo¢ny napdjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti inStalatéra alebo
uzivatelazariadeniazabezpedit, po konzultdciis prevdadzkovatelomdistribucnejsiete, ak je to potrebné, Cizariadenie méze byt
pripojené.V pripadeinterferenciimdze byt nutné prijat dalsie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.
Okremtoho je potrebné zvdzit nutnost pouZitia tieneného sietového kdbla.
Viacinformdciindjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatrenia, tykajuce sa kdblov

Pre minimalizdciu uc¢inkov elektromagnetickych poli dodrZujte nasledujice pokyny:

* podlamoznostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spolocne.

o Jezakdzanéovijatkdble okolo vliastného tela.

« je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drziaka elektréd (oba musia byt na jednej a tej istej
strane).

* kdble musia byt o najkratsie a musia bytumiestnené blizko seba a na podlahe alebo v blizkosti irovne podlahy.

o Zariadenieumiestnite vurcitejvzdialenosti od zvdracejplochy.

* kdble musiabytdostatocne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie

Je potrebné zvdazit aj spojenie vsetkych kovovych Casti zvdaracieho zariadenia a kovovych Casti v jeho blizkosti. DodrZujte
ndrodné normy tykajldce sa tychto spojeni.

1.7.6 Uzemnenie spracovdvaného dielu

Tam, kde spracovdvany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévodov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov
alebo polohy, spojenie nakostrumedzidielom auzemnenim by mohlo zniZitrusenie. Je potrebné venovat maximdlnu pozornost
tomu, aby uzemnenie spracovdvaného dielu nezvysovalo nebezpecenstvo Urazu pre uzivatela alebo nebezpecenstvo
poskodenia ostatnych elektrickych zariadeni. DodrZujte ndrodné normy tykajlce sa uzemnenia.

1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadenivyskytujicich sa v okoliméze znizit problémy interferencie.
Prispecidlnych aplikdcidch méze byt zvdzend moznost tienenia celého zvdracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia P
IP23S

e Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpec¢nym Zivym castiam a proti prieniku pevnych Castic s priemerom
rovnajucimsaalebo vyssimako 12,5 mm.

e Pl4stchrdneny pred dazdom s vertikdlnym sklonom 60°.

* Obalchrdneny protiskodlivému Ucinku vody, hned ako st pohybujluce sa ¢astistroja zastavené.

1.9 Likviddcia
Nelikvidujte elektrické pristroje spolocne s beznym odpadom!

E Nazdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeniajejimplementdcie
v zhode s ndrodnymi zdkonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec 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
dodrzZiavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale
tieZ svojho zdravia!

» Ohladom podrobnejsich informdciisi pozrite internetovd stranku.
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2. INSTALACIA

L
A
LSS

£

InStaldciu smuvykondvatiba kvalifikovanipracovnici poverenivyrobcom.

Ste povinnipredinstaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

Jezakdzanésériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.

2.1 Spésob zdvihania, prepravy a vykladania

e Zariadeniejevybavenédrzadlom, ktoré ulahcuje manipuldciu.

B

N

)

Z

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické udaje.
Nepremiestiujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobamialebo predmetmi.
Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezratila alebo nebolasilou poloZzend nazem.

.2 Umiestnenie zariadenia

DodrzZujte nasledujuce pravidla:

e Lahky pristup k oviddaniu azapojeniu.

e Zariadenie nesmie bytumiestnené vtienenom priestore.

» Jezakdzané umiestinovat dany systém na plochuso sklonom prevysujicim 10 %.
e Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

e Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu asinku.

2.3 Pripojenie

2 (I (S (£

Zdrojje vybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém moze byt napdjany:
e 400V trojfdzovy

Funkcia zariadeniaje zaruc¢end pre napdtia, ktoré sa pohybuji vrozmedzi +15% od nomindlnejhodnoty.

Za ucelom zamedzenia §kdd na zdravi osdb alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené napdtie siete a
tavné poistky PRED zapojenim stroja na siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kdbel zapojeny do zdsuvky
vybavenejuzemnovacim kontaktom.

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 prevadzkovych
podmienkach a pri najvyssom vykone generdtora. Zvycajne odporicame pouZitie jednotiek s vykonom 2-krat
vys$sim, neZ je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia pri jednofdzovom vyhotoveni a 1,5-krdt vyssim pri
trojfdzovom. Odporicame jednotky s elektronickymriadenim.

Za ucelom ochrany uzivatelov musi byt zariadenie sprdvnym spésobom uzemnené. Sietovy kdbel je vybaveny
vodic¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie, ktory musi byt napojeny na zdstrcku 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 zdstrcky, ktoré boli homologizované podla
bezpecnostnych noriem.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondlny profil zodpovedd Specifickym
technickym a odbornym poziadavkdm avsulade so zdkonmi§tdtu, vktorom je zariadenie instalované.
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2.4 Uvedenie do prevdadzky
2.4.1 Zapojenie pre zvdranie MMA

@ Zapojenie naobrdzku zobrazuje zvdranie s nepriamou polaritou.
Pre zvdranie s priamou polaritou obrdtte zapojenie.

@ Konektorzemniacich kliesti
@ Zdaporny pélvykonu(-)

@ Konektordrziaka elektréd
(#) Kladny pélvykonu (+)

» Zapojte zvdraciminus vodic (svorka) nazvdracom zdroji do konektoru oznec¢eného polaritou(-). VloZte bajonet do zdsuvky a
otoCte nimvsmere hodinovychruciCiek tak, aby vsetky castibolizaistené.

» Zapojte zvdraci plus vodic (drziak elektréd) na zvdracom zdroji do konektoru oznaéeného polaritou (+). VloZte bajonet do
zd&suvky a otocte nim v smere hodinovych ruci¢iek tak, aby vietky ¢astiboli zaistené.

2.4.2 Zapojenie pre zvdranie TIG

@ Konektorzemniacich kliesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

@ Pripojka horaka TIG

SK (4) Zasuvkahoréka

(5) signalny kabel hordku
@ Konektor

@ Plynovd trubica hordka

Plynu spojky/pripojky

\ y,

» Zapojte zvdraciminusvodic(svorka)nazvdracom zdrojido konektoru ozneceného polaritou (+). VloZte bajonet do zdsuvky a
otoCte nimvsmere hodinovychruciciek tak, aby vSetky castibolizaistené.

v

Zapojte zvdraci hordk TIG na zvdracom zdroji do konektoru pripojenia hordku. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte nim v
smere hodinovychruciciek tak, aby vsetky Casti boli zaistené.

Pripojte signdlny kdbel hordku do prislusného konektor

Pripojte plynovi hadicu hordku do prislusnej spojky/pripojky.

Napojte spdtnd hadicu chladiaceho média pre hordk (Cervend farba) na prislusnt armataru/spojku (Cervend farba/symbol
%)

» Napojte hadicu s privodom chladiaceho média hordka (modry odtien) na prislusnd armatuiru/spojku (modrd farba - symbol

).

» Pripojte hadicu plynu z plynovej bomby na pripojku plynu na zadnej strane zvdracky. Nastavte prietok plynu na hodnotu
medzi5a15I1/min.

v v v
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3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel

(1) sietovykabel

UmozZnuje napdjatzariadenie napojenim do siete.

@ Vypinac
0
I SIuzi na ovlddanie zapnutia elektrického napdjania
[ zariadenia.
Md dve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
@ Pripojka plynu
. @ Pripojenie signdlu CAN-BUS (RC, RI...)
& @ FP 261
) é)
3.2 Panel so zdsuvkami
(1) Kladny pélvykonu (+)
o Proces MMA: Pripojenie elektrédovy hordk
ProcesTIG: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla
© @ Zdaporny pélvykonu(-)
@ Proces MMA: Pripojenie uzemnovacieho
kdbla
ProcesTIG: Pripojenie zvdracej pistole
00
) oy D) @ Pripojka plynu

@ Vstup signdlového kdabla (zvdracia pistol TIG)
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3.3 Celny ovlddaci panel
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

Obvod redukcie vystupného napdtia
Kontrolka signalizuje aktivdciu funkcie VRD.

SK
@ @ LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

@ @ LED aktivheho vykonu

Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdch.

@ BBB 7- segmentovy displej

UmozZnuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, naditania pradu a
napdtia, pocas zvdrania, a ¢iselné kody alarmov.

@ Hlavny nastavovaciprvok

Plynulé nastavenie zvdracieho pradu.
UmozZnuje nastavenie vybranych parametrov na grafe. Hodnota je zobrazend na displeji.
UmozZnuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.
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@ @ Zvdraciproces

UmoZnuje

@>
L)

®

vyberzvdracej metddy.

MMA (s elektrédou)

2 takt

VreZime 2-taktstlacenimtlacidlahordkazacne prudit plynazapdlioblik. Uvolnenimtlacidla
zacne prud klesat na nulovy hodnotu podla nastaveného ¢asu dobehu. Po zhasnuti oblika
prebieha dofuk plynu podla ¢asu dofuku.

4 takt

V 4-taktnom rezime prvé stlaéenie tlacidla hordka spusta pridenie plynu s moznostou
ruéného predfuku. Uvolnenim aktivujeme napdtie a posuv drotu. Nasledujuce stlacenie a
podrzanietladidla zastavidrét astartuje koneény processdobehom pridudo nuly. Koneéné
uvolnenie tlacidla ukonciprudenie plynu.

@ @ Priebeh pradu

Konstantny prad
Pulzovy prud
Rychly pulz

EasyArc

Zvdracie parametre

Grafna paneliumozZiuje vyber anastavenie zvdracich parametrov.

I1 Zvdraciprud

Umoznuje prednastavenie zvdaracieho prudu.
Nastavenie parametrov Ampéry (A)

Minimum

Maximum Prednastavené

3A

Imax 100 A

I, Pradzakiadny

UmoZnuje nastavenie zdkladného pradu pre pulzovy a strednofrekvenény pulzovy rezim.
Nastavitelny parameterv:

Ampéry (A)

percentd (%)
Minimum Maximum Prednastavené
3A Isald -
Minimum Maximum Prednastavené
1% 100% 50%
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f Frekvenciapulzu

UmozZnuje reguldciu frekvencie pulzov.
UmozZnuje dosiahnut lepsie vysledky vo zvdranitenkych materidlov alepsiu estetickd kvalitu hdsenice.
Nastavenie parametrov Hertz (Hz)

Minimum Maximum Prednastavené
0.1Hz 2.5KHz vypnuty

td Dobeh prudu

Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzizvdracim priddom a koneénym pradom.
Nastavenie parametrov: sekind (s).

Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty

pg Dofuk

Umoznuje reguldciu privodu plynu na konci zvdrania.
Nastavenie parametrov: sekiind (s).

Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 999s 0/syn

4. POUZITIE ZARIADENIA

Pri zapnuti zariadenie vykond sériu kontrol na zaistenie jeho sprdvnej ¢innosti, a tiez vSetkych zariadeni, ktoré st k nemu
pripojené.V tejto fdze savykond ajplynovd skiska n a kontrolu sprdvneho pripojenia na systém doddvky plynu.
Precitajte si cast,,Predny ovlddacipanel* a cast ,,Nastavenie®“.

5. SETUP

5.1 Setup anastavenie parametrov

UmozZnuje nastavenieaupravenie celéhoradupridavnych parametrov prelepsie apresnejsie oviddanie zvaracieho zariadenia.

Parametre obsiahnuté v procese set up st definované v zdavislosti od zvoleného zvdracieho procesu a st vybavené ciselnymi
kédmi.

Pristup k procesusetup

» Vykondvasastlacenimtlacidlarotacného snimacanadobu 5 sekund.
» Nulauprostred nadisplejiso 7 segmentmi potvrdzuje Uspesny vstup

Volba a nastavenie poZadovaného parametra
» Otdcajte enkodérom az do chvile, ked'sa zobrazinumericky kéd vztahujlcisa k poZzadovanému parametru.
» Parameterjeidentifikovany znakom ,,.“ napravo od ¢isla.

» Stlacenie tlacidla kédovacieho zariadenia v tomto okamihu umoZnizobrazenie nastavenejhodnoty pre zvoleny parameter
ajejnastavenie.

» Zobrazenie podponuky parametraje potvrdené zmiznutim,,.“ napravo od cisla

Vystup z nastavenia - setup

» Ak chcete opustit sekciu “nastavenie®, znovu stlacte enkodér.
» Ak chcete ukoncit nastavenie - set up, nastavte parameter“0” (uloz a ukonci) a stlacte tlacidlo kédovacieho.
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5.1.1 Zoznam parametrov procesu set up (MMA)

n UloZavystup

'

204

UmozZnuje ulozitzmeny avystupitz procesu set up.

Reset

UmozZnuje znovu nastavit vsetky parametre na hodnoty tovdrenského nastavenia (default).

Hotstart

Umoznuje nastavenie hodnoty hot startvrezime MMA.
UmozZnuje viac ¢imenej ,teply” start vo fdzach zapalovania oblika a ulahcuje tak Start stroja.

Bazicky elektroda Celulozovyelektrada
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 80% 0/vypnuty 500% 150%
CrNielektroda Elektrodahlinika
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 100% 0/vypnuty 500% 120%
Elektrodaliatiny Rutilovaelektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 100% 0/vypnuty 500% 80%
Zvdaraciprud

UmozZnuje prednastavenie zvdracieho prudu.

Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 100 A
Arcforce

Umoznuje reguldciu hodnoty Arc force vreZime MMA.
UmoZnuje vacsiu ¢imensiu energetickd dynamicku reakciu prizvdrania ulahcuje tak pracu zvdraca.
Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime moznost prilepenia elektrédy.

Bazicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 30% 0/vypnuty 500% 350%
CrNielektroda Elektrodahlinika
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 30% 0/vypnuty 500% 100%
Elektrodaliatiny Rutilovaelektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 70% 0/vypnuty 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Povoluje pozadovanu V/I charakteristiku.
1=C Konstantny prad
Zvysenie alebo zniZenie vysky obliku nemd vplyv na pozadovany zvdraci prud.
Odporucané pre elektrodu: Bazicky, Rutilovd, Kysly, Ocel, Liatina

1220 ZniZenie kontroly stiipania

Zvysenie vysky zvdracieho obluka spésobuje redukciu poZadovaného zvdracieho pridu od hodnoty 1 po 20

ampérov navolt.

Odporucané pre elektréodu: Celulézovd, Hlinik
P=C Konstantnyvykon
Zvysenie vysky zvdracieho obluka spdsobuje redukciu pozadovaného zvdracieho pradu podlavzorca. V1=K
Odporucané pre elektrodu: Celulézovd, Hlinik
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Synergie MMA

Umoznuje nastavit tu najlepsiu dynamiku oblika volbou pouZitého typu elektrédy.
Vyberspravnejdynamiky oblika vdm umozni maximdlne vyuzit potencidl a Siroké moznostizvdracieho zdroja.

Hodnoty Funkciu Prednastavené

Standard (Bdzickd/Rutilovd) X
2 Celulézova -
3 Ocel -
4 Hlinik -
5 Liatina -
@ Negarantujeme perfektnu zvaritelnost elektréd.

Zvaritelnost zdvisi odich kvality a skladovania, od zvdracich podmienok aj dalsich vplyvov.

312 | Zhd&sacie napdtie obluka
Umoznuje nastavithodnotu napdtia, priktorom je ndtene zhasnuty zvdraci obluk.
Umoznuje takriadittym najlepsim spésobom rézne prevadzkové podmienky, ktoré mézu nastat.
Vo fdze zvaranianapriklad nizkahodnota zhdsacieho napdtia oblikaumoziuje kratsioblik prioddialenielektrédy
od zvarencaaznizuje takrozstrek, spdleniny a oxiddciu zvarenca.
Ak pouzivate elektrédy, ktoré vyzaduju vysoké napdtie, odporiac¢ame nastavit vysokd hranicu, aby sa zabrdnilo
hasnutiu oblika pocas zvdrania.

W Nikdy nenastavujte zhdsacie napdtie obluka vyssie, neZ je napdtie generdtora naprdzdno.

Bazicky elektroda Celulozovy elektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty Vmax 57.0V 0/vypnuty Vmax 70.0V

399 | Rychlostrezania
UmozZnuje nastavitrychlost zvdrania.
Default cm/min:referenéndrychlost pre ruéné zvdranie.
Syn: Sinergic hodnota.

Minimum Maximum Prednastavené

Tcm/min 200cm/min 15 cm/min

500 | Nastavenie stroja
Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.
Umoznuje pristup k Grovniam najvyssieho nastavenia.
Citajte kapitolu "Upravarozhrania"

Hodnoty Zvolend uroven
USER Zivatel

SERV Service

vaBW vaBW

551 | Lock/unlock

Umoznuje uzamknutovliddacipanel aviozZit bezpecnostny kéd.
Citajte kapitolu "Lock/unlock (Set up 551)".

601 | Krokreguldcie

Umoznuje obsluhe podlavlastnej potreby upravit krok reguldcie.

Minimum Maximum Prednastavené

1 Imax 1

(=2}
(o)
NY

Nastavenie minimdlnejhodnoty externého parametra CH1
UmozZnuje nastavenie minimdlnejhodnoty pre externy parameter CH1.

(=2}
(o)
w

Nastavenie maximdlna hodnota externého parametra CH1
Umoznuje nastavenie maximdlna hodnota pre externy parameter CH1.
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Kalibrdacia odporu okruhu
Umoznuje kalibrdciu zariadenia.
Citajte kapitolu "Kalibrdcia odporu okruhu (set up 705)".

Typ opatrenia

UmozZnuje nastavit nadispleji tdajo zvdracom napdtialebo zvdracom prude.
Hodnoty | U.M. Prednastavené | Funkcia spdtného volania

A A X Merany prud

\% \'% - Odcitanie napdtia

Merany prud

UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty prudu.

Merané napdtie
Umoznuje zobrazenie redinejhodnoty napdtia.

Meranie tepelného prikonu HI

UmozZnuje ¢itanie nameranejhodnoty tepelného prikonu prizvdrani.

DRAZKOVANIE funkcia
Aktivdcia funkcie ARC-AIR.

Hodnoty Prednastavené | ARC-AIR
na - AKTIVNY
vypnuty X NIE AKTIVNY

TIGDCLIFT START funkcia

Aktivdcia alebo deaktivdcia funkcie.

Hodnoty Prednastavené | TIGDCLIFTSTART

na - AKTIVNY

vypnuty X NIE AKTIVNY
5.1.2 Zoznam parametrov nastavenia (TIG)

'

a

'

UloZ avystup
UmozZnuje uloZitzmeny a vystupitz procesuset up.

Reset

UmozZnuje znovu nastavit vietky parametre na hodnoty tovdrenského nastavenia (default).

Predfuk plynu

Umoznuje nastavit a prietok plynu pred zapdlenim obluka.

UmozZnuje naplnenie hordka plynom a pripravu prostredia na zvdranie.

Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 99.9s 0.1s

Pociatocny prud
Umoznuje reguldciu spustacieho pridu zvdrania.

Umoznuje ziskat teplejsialebo chladnejsitavny zvdaracikdpelihned po zapdleniobluka.

Minimum Maximum Prednastavené Minimum

Maximum

Prednastavené

1% 500% 50% 3A

Imax

Pociatoény prud (%-A)

Umoznuje reguldciu spustacieho pradu zvdrania.

Umoznuje ziskat teplejsialebo chladnejsitavny zvdaracikupelihned po zapdlenioblika.

Hodnoty U.M. Prednastavené Funkciaspdtného volania
0 A - Sucasndreguldcia
1 % X Percentudlna Uprava

Cas pociatoc¢ného prudu
UmozZnuje nastavenie ¢asu, po ktory sa udrziava vychodziprud.

Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
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Ndbeh prudu

Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzi pociatoé¢nym priddom a zvdracim pradom.
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Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Zvdaraciprud

Umoznuje prednastavenie zvdracieho pradu.

Prednastavené
100A

Minimum Maximum

3A Imax

PrddvreZime bilevel

Umoznuje nastavenie druhého pruduvrezime zvdrania bilevel - dvojity prud.
Poprvomstlacenitlacidlahordkusaspustipredfuk,zapdlisaoblika prizvdranisabude pouZivatzaciatocny prud.
Pojehoprvomuvolneniddjde k stupaniu priebehu zvdracieho prudu ,,11%.

Ak zvdrac teraz stlaciauvolnirychlo tlacidlo, mdzZe sa pouzit prad ,,12"“.

Pojehorychlomstlaceniauvolneniznovu, |1 atd.

Ak budete stlacattlacidlo dIhsiu dobu, priebeh pridu zacne klesat, takto sa dosiahne konecny prud.

Po dalsom stlacenitlacidla oblik zhasne aplyn bude tiect do fazy dofuku.

SK

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax - 1% 500% 50%
@ Prad vrezZime bilevel (%-A)
Umoznuje nastavenie druhého pridu vreZzime zvdrania bilevel - dvojity prad.
Ked'sa aktivuje dvojfdzové TIG, nahradi4-fdzovy rezim.
Hodnoty U.M. Prednastavené | Funkciaspdtného volania
0 A - Sucasndreguldcia
1 % X Percentudina dprava
2 - - vypnuty
Prad zakladny
Umoznuje nastavenie zdkladného pradu pre pulzovy astrednofrekvenény pulzovy rezim.
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
3A Isald - 1% 100% 50%
Prad zakladny (%-A)
Umoznuje nastavenie zdkladného pradu pre pulzovy astrednofrekvenény pulzovy rezim.
Hodnoty U.M. Prednastavené | Funkciaspdtného volania
0 A - Sucasndreguldcia
1 % X Percentudlna uprava
Frekvencia pulzu

3

a

b

a

Umoznuje reguldciu frekvencie pulzov.
Umoznuje dosiahnutlepsie vysledky vo zvdranitenkych materidlov alepsiu estetickd kvalitu hdsenice.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0.1Hz

25Hz

5Hz

Pulzovy cyklus

Umoznuje reguldciu pracovného cyklu v pulznom zvdrani.
UmozZnuje udrZiavanie Spickového prudu na kratsialebo dIhsicas.

Minimum

Maximum

Prednastavené

1%

99 %

50 %

Frekvenciarychlych pulzov

UmozZnuje reguldciu frekvencie pulzov.

UmozZnuje dosiahnut ikon zaostrenia alepsiu stabilitu elektrického obludka.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0.02KHz

2.5KHz

0.25KHz
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Pulzovy dobeh

UmozZnuje nastavenie Casu poklesu pradu pocas pulznejoperdcie.
Umoznuje dosiahnut plynuly prechod medzi$pickovym prddom a zdkladnym pradom priviac alebo menej

mdkkom zvdracom obldku.
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 100 % 0/vypnuty
Dobeh pradu

Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzizvdracim prdidom a koneénym pradom.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Konecny prad

Umoznuje reguldciu koneéného prudu.

Minimum

Maximum

Prednastavené

Minimum

Maximum

Prednastavené

3A

Imax

10A

1%

500 %

Koneény prad (%-A)

Umoznuje reguldciu koneé¢ného prudu.

Hodnoty U.M. Prednastavené | Funkciaspdtného volania
0 A X Sucasndreguldcia

1 % - Percentudlna dprava
Prednastavené | U.M. Funkcia spdtného volania

0 A Sucasndreguldcia

Cas koneéného prudu
Umoznuje nastavit ¢as, po ktory saudrZiava konecny prad.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty

Dofuk

Umoznuje reguldciu privodu plynu na koncizvdrania.
Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 99.9s syn

Tigstart (HF)

Umoznuje volbu potrebného rezimy zapdlenia oblika
Hodnoty Prednastavené | Funkciaspdtného volania
na X HF START
vypnuty - LIFTSTART

Bodové svarovdni

Umoznuje rezim bodovania s nastavenim ¢asu zvdrania.
Umoznuje Casovanie procesu zvdrania.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Restart

Umoznuje aktivdciu funkcie restartovania.
Umoznuje okamzité zhasnutie oblUka pocas poklesu pridu alebo nestartovania zvdracieho cyklu.

Hodnoty Prednastavené | Funkciaspdtného volania
0/vypnuty - vypnuty

1/on X na

2/0f1 - vypnuty
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Easyjoining

Umoznuje zapdlenie oblUka pripulznom priade a ¢asovanie funkcie pred automatickym obnovenim platnosti

prednastavenych podmienok zvdrania.
Umoznuje vacsiurychlost a presnost pocas operdciibodového zvdrania nadieloch.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0.1s

25.0s

0/vypnuty

Microtime spot welding
Umoznuje povolenie procesu "microtime spotwelding".
UmozZnuje casovanie procesu zvdrania.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0.01s

1.00s

0/vypnuty

Rychlostrezan

Umoznuje nastavitrychlost zvarania.
Default cm/min: referenéndrychlost pre ruéné zvdranie.

ia

Syn: Sinergic hodnota.

Minimum Maximum Prednastavené
1cm/min 200cm/min 10 cm/min
Nastavenie stroja

Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.
UmozZnuje pristup k rovniam najvyssieho nastavenia.

Citajte kapitolu "Upravarozhrania"

Hodnoty Zvolend Uroven
USER Zivatel

SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock

Umoznuje uzamknut ovliddacipanel avloZit bezpecnostny kod.
Citajte kapitolu "Lock/unlock (Set up 551)".

Krok reguldcie

Umoznuje obsluhe podlavlastnejpotreby upravit krok reguldcie.

Minimum

Maximum

Prednastavené

1

Imax

1

Nastavenie minimdlnejhodnoty externého parametra CH1
Umoznuje nastavenie minimdlnejhodnoty pre externy parameter CH1.

Nastavenie maximdlna hodnota externého parametra CH1
UmozZnuje nastavenie maximdlna hodnota pre externy parameter CH1.

U/D hordk

Umoznuje riadenie externého parametra (U/D).

Hodnoty Prednastavené | Funkciaspdtného volania
0/vypnuty - vypnuty
1/11 X Prad

%

Vyhladdvanie programu

Kalibrdcia odporu okruhu
Umoznuje kalibrdciu zariadenia.
Citajte kapitolu "Kalibrdcia odporu okruhu (set up 705)".

Typ opatrenia

UmoZnuje nastavit na displeji idajo zvdracom napdétialebo zvdracom prude.

Hodnoty U.M. Prednastavené | Funkciaspdtného volania
A A X Merany prud
\% \'% - Odcitanie napdtia
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1 | Merany prud
UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty prudu.

Merané napdtie
UmozZnuje zobrazenieredlnejhodnoty napdtia.

~N | N
| (WUl | |V
0| | N

Meranie tepelného prikonu Hl
Umoznuje ¢itanie nameranej hodnoty tepelného prikonu prizvdrani.

5.2 Specifické postupy pouzitia parametrov
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Umoznuje uzamknutovliddacipanel avloZit bezpecnostny kod.
Volba parametra

» Vstup doset-up vykondme stlacenim gombika enkodéra dihsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter (551.).
» Aktivdciureguldcie vybranych parametrov stlacenim gombika enkodéra.

bohlervedng

Nastavenie hesla

» Nastavenie ¢iselného kédu (hesla) otd€anim enkodéra.
» Potvrdte dany ukonstlacenimtlacidlarotaéného snimaca.

» Ak chcete ukoncit nastavenie - set up, nastavte parameter "0." (uloZ a ukonci) a
stlacte tlacidlo kédovacieho.

bohlervedng

Funkcia panelu

[:g Navykonanie operdcii nazamknutom ovlddacom panelisa pouZiva §pecidlny panel.

» Vstup do paneludocasnejfunkénosti(5 minut) otdCanim enkodéra avlozenim sprdvneho hesla.
» Potvrdte dany Ukon stla¢enim tlac¢idlarotaéného snimaca.

» Definitivne odomknutie oviddaciehopanelu-vstupomdoset-up (dodrzte vopreddanéinstrukcie) avrdtte parameter 551 do
stavu “0".

» Potvrdte dany Ukon stla¢enim tlac¢idlarotaéného snimaca.
» Ak chcete ukoncit nastavenie - set up, nastavte parameter"0." (uloz a ukonci) astlacte tlacidlo kédovacieho.

5.2.2 Kalibracia odporu okruhu (set up 705)

Umoznuje vykonat kalibrdciu generdtora narezistor aktudlneho zvdracieho obvodu.
Volba parametra

» Nastavte generdtordorezimu: MIG/MAG
» Vstup do set-up vykondme stlaéenim gombika enkodéradlhsie nez 5 sekundy.
» Vyberte potrebny parameter(705.).

» Odlozte krytku kvoli odhaleniu koncovej Casti drziaka trysky zvdracej pistole.
(MIG/MAG)

» Aktivdciureguldcie vybranych parametrov stlacenim gombika enkodéra.

bohler e
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Kalibrdacia

» Dajte hrot vedeniadrétu do elektrického kontaktu s obrobkom. (MIG/MAG)

» Vykonajte kontakt podrZzanim na aspon 1s.

» Hodnota, zobrazend nadispleji, bude aktualizovand po vykonanikalibrdcie.

» Potvrdte dany Ukon stla¢enim tlacidlarotac¢ného snimaca.

» Ak chcete opustit sekciu “nastavenie”, znovu stlacte enkodér.

» Po dokonceni operdcie systém znovu zobrazi na displeji stranu pre pristup k
parametru.

bohler = » Ak chcete ukoncit nastavenie - set up, nastavte parameter "0." (uloz a ukonci) a

stlacte tlaCidlo kédovacieho.
r N~
6. UDRZBA

( / \ Zariadenie musi byt podrobené beznej udrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a prevadzkové dvierka a

kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané
vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na
~— nich.

(— \ Pripadnd udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v pripade opravy a
,ﬁ-ﬁ] vymeny castizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. Ibatechnik s prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat
opravyavymenydielov.

A Pred akymkolvek zdsahom na zariadeniodpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

6.1 Pravidelné kontroly generdtora

6.1.1 Zariadenie

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢astipomocoustlacenéhovzduchus nizkym tlakom a mékkych stetcov. Skontrolujte
elektrické zapojenia avietky spdjacie kdble.

6.1.2 Priudrzbe avymene dielov hordkov, klieSti na drzZanie elektrédy a/alebo

uzemnovacieho kdbla:
=)

F Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢inie st prehriate.

—
"
ﬂy Pouzivajte vZdy rukavice zodpovedajuce prislu§nejnorme.
N——oo S
SN

/ PouZivajte vhodnékluce andradie.

N———/

6.2 Zodpovednost

= Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budd zrusené vsetky zaruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny
EN @ akejkol'vek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akikolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrzi uvedené
IEC pokyny. Priakejkolvek pochybnostia/alebo probléme sa obrdtte na najblizsie servisné stredisko.

7. ALARM KODY

ALARM

A Aktivdcia alarmu alebo prekrocenie kritického limitu z dévodu vizudlnej signalizdcie na oviddacom paneli a
okamZité zablokovanie zvdrania.

POZOR

& Prekrocenie kritického limitu sp&sobi vizudlinu signalizdciu na oviddacim termindli, ale napriek tomu viak bude
mozné pokracovatv ukonoch zvdrania.
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NizZsie siuvedené vsetky alarmy a vsetky kritické limity, tykajlce sa zariadenia.

A Prilis vysokd teplota E A Prilis vysokd teplota t
EO1 EO2
A Nadprud A f A Nadprud vykonového modulu(Inverter) -"{
EO5 E10

( & 1 ( a Neplatny program )

Chyba komunikdcie (FP) -’I‘_ podkdéd chyby oznacuje ¢islo 1—0

L E13 ) \E18'XX odstrdnenej tlohy )
A Chyba konfigurdcie zariadenia ? A Porucha pamdte ﬂ
E19.1 . E20
A Strata udajov h A Poruchanapdjaniazariadenia *
E21 'i'} E40 ]]

A Chybachladiacakvapalina ‘ A Chyba systémovej konfigurdcie (inverter) ,
E43 E99.2 -
A Chyba systémovej konfigurdcie (FP) ' A Chyba systémovejkonfigurdcie (FP) '
E99.3 - E99.4 -
A Chyba systémovej konfigurdcie (FP) ’ A Chyba systémovej konfigurdcie ’
E99.5 - E99.6 -

A Chyba systémovej konfigurdcie
E99.7 Y Y ! °

-
&

Poruchapamate ﬂ
E99.11

8. DIAGNOSTIKA ARIESENIA e

Zariadenie nie je mozZné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pricina RieSenie

¥

» Zdsuvkanie je napdjand sietovym napdtim. Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.

» Smievykondvatibakvalifikovany elektrikdr.

» Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdbel. » Vykonajte vymenuchybnéhodielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

» Prerusendsietovd poistka.

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Chybny hlavnyvypinac. » Vykonajte vymenuchybného dielu.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
» Porucha elektroniky. » Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvdara)
Pri¢ina RieSenie
» Chybnétlacidlo hordka. » Vykonajte vymenuchybného dielu.

» Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

¥

Pristrojje prehriaty (signalizdcia teplotnejochrany » Skoérnez pristrojvypnete, pockajte, kym vychladne.
- svieti ZItd kontrolka).

¥

Nesprdvne uzemnovacie pripojenie. Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.

» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevddzky”

¥

¥

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu (svieti » Zaistite, aby sietové napdtie do zdroja bolo v stanovenych
ZItd kontrolka). medziach.

Vykonajteriadne zapojenie pristroja.

Citajte kapitolu ,Pripojenie”

¥

»

¥
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» Chybnystykac. » Vykonajte vymenuchybnéhodielu.
» Kontaktujte najbliZSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Porucha elektroniky. » Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Nesprdvne napdjanie

Pricina RieSenie

» Nesprdvnavolbametédy zvdrania, prip.chybny » Zvolte sprdvnu metédu zvdrania.
volic.

» Nesprdvne nastavené parametre systému, prip. » Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.
funkcie.

» Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie » Vykonajte vymenuchybnéhodielu.

zvdracieho prudu.

4

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
éitcjte kapitolu,,Pripojenie”

v

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

¥

Chybajednafdza.

v

» Poruchaelektroniky. Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

X

Nestabilny obluk
Pricina RieSenie
» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom. » Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra aplynovejhubice hordka.

» Pritomnostvlhkostivochrannomplyne. » VZdy pouZivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

» Nesprdvne parametre zvdrania. » Vykonajte dékladnu prehliadku systému zvdrania.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
Nadmerny rozstrek
Pric¢ina Riesenie
» Nesprdvna dizka obluka. » Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» ZniZte zvdracie napdtie.

» Nesprdvne parametre zvdrania. » ZniZte napdtie zvdrania.
» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom. » Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.
» Nesprdvnadynamika obluka. » Zv@csite hodnotuindukéného obvodu.
» NesprdvnyreZim zvdrania. » Zmensite uholdrzania hordka.

Nedostatocné prevarenie/prerez

Pricina RieSenie

» NesprdvnyreZzimzvdrania. » Pocaszvdraniazniztereznudrychlost.

» Nesprdvne parametre zvdrania. » Zvdcsite zvdraciprud.

» Nesprdvnaelektréda. » Pouzite elektrédus mensim priemerom.
» Nesprdvna pripravakoncov. » Zv@csite otvor medzeru.

» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie. » Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.

» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevdadzky”

» Zvdrané kusy su prilis velké. » Zvdcsite zvdraciprud.

Zvarové neziaduce Ciastocky

Pric¢ina RieSenie

» Neulplné odstrdnenie neZiaducich Ciastociek. » Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne oCistite.

» Nadmerny priemer elektrody. » Pouzite elektrédus mensim priemerom.

» Nesprdvna pripravakoncov. » Zv@csite otvor medzeru.

» Nesprdvnyrezim zvdrania. » Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.

» Prisunujte pravidelne pocasvsetkych faz zvdrania.
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NezZiaduce ¢iastocky volfradmu
Pri¢ina RieSenie
» Nesprdvne parametre zvdrania. » Znizte napdtie zvdrania.
» PouZite elektrédus vacsim priemerom.

» Nesprdvna elektréda. » VZdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.
» Elektrédusprdvne naostrite.

» NesprdvnyreZimzvdrania. » Zabrdante kontaktu medzielektrédou azvdaracim kipelom.
Pory

Pric¢ina Riesenie

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom. » Nastavte prietok vzduchu.

» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

Zlepenie
Pri¢ina RieSenie
» Nesprdvna dizka obluka. » Zvacsite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» Zv@csite zvdracie napdtie.
» Nesprdvne parametre zvdrania. » Zv@csite zvdraciprud.
» Zv@csite zvdracie napdtie.
» NesprdvnyreZimzvdrania. » Zvd@csite uholdrzania hordka.
» Zvdrané kusy su prilis velké. » Zvdcsite zvdraciprud.
» Zvdcsite zvdracie napdtie.
» Nesprdvnadynamika obludka. » Zv@csite hodnotuindukéného obvodu.
Okraje
Pri¢ina RieSenie
» Nesprdvne parametre zvdrania. » Znizte napdtie zvdrania.
» PouZite elektrédus mensim priemerom.
» Nesprdvnadizka obluka. » Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» Znizte zvdracie napdtie.
» NesprdvnyreZim zvdrania. » ZniZte boénustriedavu (oscilujlucu) rychlost priplneni.
» PoCaszvdraniazniZtereznurychlost.
» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom. » Pouzivajte plynyvhodné pre dané zvdrané materidly.
Oxiddcia
Pri¢ina RieSenie
» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom. » Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.
Poréznost
Pric¢ina Riesenie
» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza » Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne ocistite.

aleboindnecdistota.

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa » Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
inanedistota. UdrZujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.

¥

» Pritomnostvlhkosti vo zvarovom materidli. » VZdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.
» UdrzZujte zvarovy materidlvidyvdokonalom stave.

» Nesprdvnadizka obluka. » Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym kusom.
» Znizte zvdracie napdtie.

» Pritomnostvlhkostivochrannom plyne. » VzZdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.

»

¥

Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Nedostatocnd ochrana ochrannym plynom.

¥

Nastavte prietok vzduchu.

» Skontrolujte stav difuzéra aplynovejhubice hordka.

¥
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» Zvarovy kupel'tuhne prilisrychlo. » PoCaszvdraniazniZtereznutrychlost.
» Predhrejte dané kusy uréené nazvdranie.

» Zv@csite zvdraciprud.

Trhliny za tepla

Pricina RieSenie

Nesprdvne parametre zvdrania. » ZniZte napdtie zvdrania.
» Pouzite elektrédus mensim priemerom.

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza » Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.
aleboind nedistota.
» Nazvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa » Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
ind necistota. » Udrzujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.
» NesprdvnyreZim zvdrania. » Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvdraného
spoja.
» Zvdarané kusy savyznacuju réznymi(odlisnymi) » Predvlastnym zvdranim naneste pastu.

vliastnostami.

Trhliny z vnutorného pnutia
Pricina RieSenie
» Pritomnostvlhkostivo zvarovom materidli. » Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» Udrzujte zvarovy materidlvidy vdokonalom stave.

» Zvldstna geometriazvdraného spoja. » Predhrejte dané kusy uréené nazvdranie.
» Vykonajte dodatocény ohrev.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druh zvdraného
spoja.

9. PREVADZKOVE POKYNY

9.1 Zvaranie s obalenou elektrédou (MMA)

Pripravandvarovych hran

Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporicame vzidy pracovat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxiddcie, hrdze a inych
necistot.

Volba elektrédy

Priemer elektrédy zdvisi od hrubky materidlu, polohy, typu spoja a od typu stycnejskdry.

Elektrédy s velkym priemerom vyzadujua vysoky prad s ndslednym vysokym privodom tepla prizvdrani

Typ obalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouzitie Vsetky polohy
Kysly Vysokdrychlost tavenia Vodorovnd poloha
Bdzicky Mechanické vliastnosti Vsetky polohy

Volba zvdaracieho pradu
Rozsah zvdracieho priddu vztahujlcisa na pouzitd elektrédu je stanoveny vyrobcom prislusnych elektréd.

Zapnutie audrZzovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom $picky elektrédy na zvdrany diel, uréeny na zvdranie a zapojeny na uzemnovaci kdbel,
hned ako sa obluk zapdli, rychle vzdialte elektrodu do beznejzvdracejvzdialenosti.

Zapdlenie obluka je zvycajne ulahcené pociatoénym zvysenim prudu v porovnani s hodnotou zdkladného zvdracieho pradu
(Hot Start).

Hned ako sa vytvori elektricky obluk, za¢ne sa odtavovat strednd cast elektrody a vo forme kvapiek je prendsand na zvdarany
kus.

Vonkajsiobal elektrédy vyvija prihoreniochranny plyn aumoznuje vytvorenie kvalitného zvaru.

Za ucelom zabrdnenia zhasnutiu obluka, spésobeného kvapkami odtavovaného materidlu, ktoré skratuju elektrédu so
zvdracim kipelom vdaka ndhodnému priblizeniu, aktivuje sa funkcia prechodného zvysenia zvdracieho priadu az do konca
skratu (Arc Force).

Ak elektréoda zostane prilepend na zvaranomdiele, zniZisa na minimdlnu hranicu skratovy prad (anti/sticking).
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Zvdranie

Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu zvarov,
pohyb elektrédy je vykondvany normdlnym
spbésobom s oscildciou a prestdvkami na krajoch
zvarového sva, tymto spésobom 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.

9.2 Zvdaranie metédou TIG (plynulé zvdranie)
Popis

Principzvdrania TIG(TungstenInert Gas)je zaloZeny naelektrickom obltku, ktory sazapdlimedzielektrodousvysokymbodom
tavenia (Cisty volfrdm alebo zliatina volfrdmu, ktorého teplota tavenia je priblizne 3370 °C) a zvaranym dielom; atmosféra
inertného plynu (Argén) zaistuje ochranu ktpela.

Za ucelom zabrdnenia nebezpecnych neZiaducich ciastociek volfrdmu v spoji, elektréda sa nesmie nikdy dostat do styku so
zvdranym kusom, z tohto dévodu sa pomocou jednotky H.F. vytvdra vyboj, ktory na dialku zapaluje elektricky obluk.

Existuje aj iny spdsob zapdlenia oblika s obmedzenymi neziaducimi ¢iastockami volfrdmu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zacatie skratom prinizkom pride medzielektrédou a dielom; vo chvili, ked'sa elektréda zdvihne, vznikne obluk
aprudsaplynule zvysiaz do nastavenejhodnoty zvdracieho pradu.

Za ucelom zlepsenia kvality konecnej casti zvarového spoja je dolezité presne kontrolovat dobeh zvdracieho pradu a dalej je
nutné, aby plyn pradil nazvdracikupel este niekolko sekind po zhasnuti oblika.

V mnohych prevddzkovych podmienkach je uZitocné mat k dispozicii 2 zvdracie prady a lahko prechddzat zjedného na druhy
(BILEVEL).

Polarita zvdrania
( ) D.C.S.P.(DirectCurrent Straight Polarity)

Jetonajcastejsie pouzivand polarita (priama polarita), umoznuje obmedzené opotrebovanie
1 elektrody (1), kedZze 70 % tepla sa koncentruje na andde (diel).

Dosiahnuté kupele su uzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a ndslednym nizkym
privodom tepla.

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

O] JetonepriamapolaritaaumoZiuje zvdranie zliatin s vrstvou Ziaruvzdorného oxidu s teplotou
LJ/1 taveniavyssounez je teplotataveniakovu.
/ I \e—
w

Nie je mozné pouZivat vysoky pruad, pretoze by vyvolal zvySené opotrebovanie elektrédy.

2

( | D.C.S.P.-Pulsed(Direct Current Straight Polarity Pulsed)

D.CSP Pouzitie pulzového jednosmerného prudu umoznuje lepSiu kontrolu zvdracieho kupela vo

zvldastnych pracovnych podmienkach.

Zvdraci kupel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zdkladny prad (Ib) udrZuje oblik
N\ zapdleny; to ulahcuje zvdranie tenkych hrdbok s obmedzenou deformdciou, lepsim

g —————r tvarovacim faktorom a vdaka tomu ajmensim nebezpecenstvdm trhlin za tepla a pérovitosti.

T 5.C.5.P —PULSED Zvysenim kmitoctu (strednym kmitoctom) sa dosahuje uzsi, koncentrovanejsi a stabilnejsi

obluk avyssiakvalita zvdrania tenkych hrabok.
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Parametre zvdarania TIG

Proces TIG je velmi Ucinny pri zvdarani ako uhlikovych oceli, tak legovanych oceli, pre prvy zvar na rdrkach a pre zvary, ktoré

musia matoptimdlny esteticky vzhlad.
VyZaduje priamu polaritu (D.C.S.P.).

Priprava navarovych hran

Tento proces vyzaduje dékladné ocistenie ndvarovych hrdn aich starostlivd pripravu.

Volba apriprava elektrédy

Odporucame pouzitvolfradmové elektrody s primesou (2 % téria - Cervené zafarbenie) alebo elektrédy s cériomalebo lantdnom
snasledujucimi priemermi:

| bohler weiding

Rozsah pridu Elektréda

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 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°
500-750A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180°

Elektréda musibytzahrotend spdsobom oznac¢enym na obrdzku.

-

.

>

Pridavny materidl

Mechanické viastnosti drétov pridavného materidlu musia byt porovnatelné s viastnostamizdkladného materidlu.

Neodporicame pouZitie pdsikov ziskanych zo zdkladného materidlu, mohli by obsahovat necistoty spésobené opracovanim,

ktoré by mohliohrozit kvalitu zvarov.

Ochranny plyn

Je prakticky vzdy pouZivany Cisty argdn (99,99 %).

Rozsah pridu Plyn

(DC-) (DC+) (AC) Tryska Prietok

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40 A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické charakteristiky

TERRANX270TLH U.M.
Napdjacie napatie U1(50/60 Hz) 3x400 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Oneskorend napdjaciatavnd poistka 16 A
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie) DIGITALNA

Maximdlny prikon 14 kVA
Maximdlny prikon 9.72 kw
Prikonv neaktivhom stave 33 W
Uginnik (PF) 0.70

Vykon (p) 85 %
Cos @ 0.99

Maximdlny prikonvrezime |Tmax 20.2 A
Efektivha hodnota pradu I1eff 12.8 A
Prudovyrozsah 3-270 A
Napdtie naprdzdno Uo (MMA) 70 Vdc
Napdtie naprdzdno Uo (TIG LIFT - TIG ZAPALOVANIE 30 Ve
DOTYKOM)

Napdtie naprdzdno Uo (TIG HF) 70 Vdc
Napdtovd spicka Up 11.8 kV

*Toto zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-11.

*Toto zariadenie nie je vsulade snormou EN /IEC 61000-3-12. Pripojenie zariadenia do beZnej (domovej) siete nn je na
vyluénu zodpovednostuZivatela alebo osoby instalujicej toto zariadenie. MoZnost pripojenia je potrebné konzultovat's
rozvodnymizdvodmialebo sprdvcom rozvodnej siete. (Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a rusenie" - " Klasifikdcia
zariadenia EMCje vsulade s EN 60974-10/A1:2015").

Zatazovatel

TERRANX270TLH 3x400 U.M.

ZatazovatelMMA (40°C)

(X=40%) 270 A

(X=60%) 255 A

(X=100%) 240 A

ZatazovateMMA (25°C)

(X=100%) 270 A

Zatazovatel TIG (40°C)

(X=60%) 270 A

(X=100%) 250 A

Zatazovatel TIG (25°C)

(X=100%) 270 A

Fyzicka charakteristika

TERRANX270TLH U.M.

Stupen krytia IP IP23S

Triedaizoldcie H

Rozmery (dx§xvV) 500x190x400 mm

Hmotnost 161 Kg

Castsietovy kdbel 4x2.5 mm?

Dizka sietovy kabel 5 m
ENIEC 60974-1/A1:2019

Vyrobné normy ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRANX 270 TLH

N®

==&

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 11.8 kV
“. ——— 3A/10.0V - 270A/20.8V
X (40°c) 60% 100%
IE Uo 12 270A 250A
70V U2 20.8v 20.0v
[ ] 3A/20.0V - 270A/30.8V
L T T [ Xaoeq) 40% 60% 100%
El Uo 12 270A 255A 240A
Jov U2 30.8v 30,2V 29.6V
-
2”60 s u 400V hmax  20.2A het  12.8A
UK
P 238 C€ B8 [
MADE
IN
ITALY E
==

12. VYZNAM IDENTIFIKACN

1 2 ]
3 I 4 3
5 | 6 4
23
7 Q9 11 5
12| 15 16 17 6
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11

7 1% M27 5 [ 16 [ 17 9
8 | 10 131 15A | 16A | 17A 12

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
13
22 celes | -
MADE 15
ITIK‘LYE 16
> = 1;,1
CE Vyhldsenie o zhode EU 16A
EAC Vyhldsenie o zhode EAC 17A
UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA 158
16B
17B
18
19
20
21
22
23

EHO STITKA GENERATORA

Vyrobnd znacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné ¢Cislo

XAXXXXXXXXXXX Rok vyroby

Symbol typu zvdracky

Odkaz navyrobné normy

Symbol zvdracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré mdézu pracovat v prostredi so
zvySenym nebezpecenstvom Urazu elektrickym priddom
Symbol zvdracieho pradu

Napdtie naprdzdno

Rozsah minimdlneho a maximdlneho zvdracieho pradu a
zodpovedajliceho napdtia prizdtazi
Symbol zataZovatela

Symbol zvdracieho pradu

Symbol zvdracieho napdtia

Hodnoty zatazovatela

Hodnoty zatazovatela

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
Symbol pre napdjanie

Napdjacie napdtie

Maximdlny menovity napdjaciprud
Maximdlny uéinny napdjaci prad
Stupenkrytia

Menovité Spickové napdtie
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ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

Ehitaja
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
ViaPalladio, 19 - 350192 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

deklareerib ainuisikuliselt, etjdrgmine toode:
TERRANX270TLH 55.17.010

vastab EL-i direktiividele:

2014/35/EL  MADALPINGEDIREKTIIV
2014/30/EL  EMCDIREKTIIV
2011/65/EL  RoHS DIREKTIIV
2019/1784/EU EcoDesign
2009/125/EU EcoDesign

ning et on kohaldatud jargmisi Uhtlustatud standardeid:

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

Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jadb kontrollimiseks kdttesaadavaks eespool
nimetatud tootjal.

Igasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine Bohler Welding Arc
TechnologyS.r.l.luba,muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinaga seotud téid dppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi vai téid, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste v&i varalise kahju eest, mis
tuleneb valest kasutamisest voiselle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka uldkehtivaid ning kohalikke
to6ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.ljatab endale diguse muuta seda juhenditigal ajal ja
etteteatamiseta.

Kaik tolkimise ja tervikliku voi osalise Ukskdik millise (sh fotokoopiad, film ja mikrofilm) paljundamise digused
on reserveeritud ning paljundamine on keelatud, kui pole firma voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l selget
kirjalikku luba.

Siinolevadjuhised on elulise tdhtsusegaja seega olulised garantii kehtivuse tagamiseks.

Tootja eivastuta vale kasutamise voijuhiste eiramise eest.

Koikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevétu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
« peavadolemasobivaltkvalifitseeritud,

* neil peavadolemateadmisest keevitamisest

* nad peavadlugemaselle KJ tdielikultlabijategutsemaselle juhiste jargi.

Pidage nduspetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi véi probleeme.

1.1 Tookeskkond

EN
e

[

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjdrgidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootja selgetlubaandnud,
onotstarbevastane jaohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda tksusttohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uihegi kahjustuse eest, kui
seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, mille temperatuurjddb vahemikku -25 °Ckuni +55 °C(-13 °F kuni
131 °F).

Seadettuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline huniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadet eitohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Ststeemi eitohikasutada kdrgemal kui 2000 m (6500 jalga) Gile merepinna.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/véi akude laadimiseks.
Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Keevitamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletdkkekilpi, et kaitsta
keevitusala kiirte, sddemete ja hddguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide IGheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, et keevituskaart voihdédguvat metalli ei tohi otse vaadata ja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sddemete véi h6dguva materjali eest. Riided peavad
katma kogu kehaja peavadolema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alatisobivaid téojalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.
Kasutage alatisobivaid téokindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

Kandke kiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 véi kérgem) silmade jaoks.

Kandke alatikiiljekaitsetegakaitseprille, eritisiis, kui eemaldate keevitusjddke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktlgdtsi!
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piirake juurdepdds todalale ja veenduge, et kdik Idheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe véi muud
kuulmiskaitset.

Q Kasutage korvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase Uletab seaduses ettendhtud piiri,

Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alati suletuna. Stisteeme ei tohi vdhimalgi mddral muuta.

Jdrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete té6de ajal, kuna keevitusjadgid

! Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus vdib pshjustada tésiseid pdletusi.

voivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

:‘g A :& Veenduge, et poletioleks jahtunud enne sellega seotud toid, nthooldamist.

kuum vedelik voib pdhjustada pdletusi.

W Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lilitatud, enne kui vétate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest vdljuv
——
T )

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.
Arge alahinnake thtki pdletust véi muud vigastust.

A Tagage enne tdédltlahkumist téokoha ohutus, et vdltida inimeste voi vara juhuslikku kahjustamist.

1.3 Kaitse aurude ja gaaside eest

Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm véivad kahjustada teie tervist.
Teatud oludes voivad keevitamisaurud péhjustada vahki voi kahjustada rasedate naiste looteid.

Arge hoidke pead keevitamisel gaasija aurude IGhedal.

Tagage todkohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik véi sundventilatsioon.

Ebapiisava ventilatsioonikorral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

Eriti kitsastes oludes keevitamisel peab vdljaspool téoala viibima kolleeg.

Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude vdljatdmme to6tab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdombegaaside kogust
ohutusnduetest ndidatud kogusega.

Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pdhimetallist, tditemetallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse
keevitusdetailide puhastamise ja neilt mddrete eemaldamiseks. Jdrgige tootja juhised koos tehnilisel andmelehel olevate
juhistega.

Arge keevitage madrdeeemaldus- vai vdrvimisjaamade ldheduses.

Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine véib péhjustada tulekahjusid ja/voi plahvatusi.

Puhastage todalajaimbritsev alaigasugusest pdlevast voisittimisohtlikust materjalist ja objektidest.

Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vahemalt 11 m (35 jala) kaugusel vdi siis tuleb need sobivalt varjestada.
Sddemed ja hédguvad osakesed voivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda imbrusesse isegildbi vdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, ettagadainimeste javara ohutus.

Arge keevitage réhu all olevate mahutite Idheduses.

Arge keevitage suletud mahutite véitorude ldheduses. Olge torude véi mahutite keevitamisel eriti tdhelepanelikisegisiis, kui
need on avatud, tiihjad ja pdhjalikult puhastatud. Igasugune gaasi, kiituse, 6li voi muu sarnase aine jadk voib péhjustada
plahvatuse.

Arge keevitage kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasi véi auru.

Veenduge keevitamise [dpetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda Gihegi osaga, mis on ihendatud
maandusahelaga.

Hoidke to6kohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.
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1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vdadrisgaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja véivad plahvatada, kui minimaalsed transportimise,
ladustamise ja kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina voi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda voi
kogemata millegagi kokku pérgata.

Keerake ventiili kork transpordija kasutuselevétu ajaks ning pdrast keevitamise [dpetamist alati peale.

Argejijtke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kdrgete voi ddrmuslike temperatuuride
kdtte. Argejdtke ballooneliigamadalate véi kdrgete temperatuuride katte.

Balloonide IGheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart, pdleteid voi elektroode, samuti ei tohi nende IGhedusse
sattuda hédguv materjal.

Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad ei tohi sattuda balloonide Idhedusse.

Arge hoidke pead ballooni ventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Sulgege alatiballooniventiil, kuiolete keevitamise I6petanud.

R&hu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ihendada masina rohureduktoriga. R6hk vdib olla suurem reduktori véimekusest, selle
tagajdrjel voib reduktor plahvatada.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

- 8

?\ Elektrilésk véib tappa.

Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamismissiisteemi sees véi vdljas, kui keevitamine on aktiivne (pdletid, pustolid,
maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid on elektriliselt keevitusahelaga ihendatud).

Veenduge, etsiisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pdrandaid, mis on maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse Gihendatud ja toide on maandusega ithendatud.

Arge puudutage kaht péletit vdi kaht elektroodihoidikut samaaegselt.

Kuitunnete elektril6oki, peatage keevitamine otsekohe.

Kaare stiitamis- ja stabiliseerimisseade on mdeldud kdsitsi voi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.

Poleti- voi keevituskaablite pikendamine lile 8 m suurendab elektril66gi ohtu.

|G
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.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

(W) Sisemisi ja vdlimisi sisteemikaableid Idbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

» Elektromagnetilised vdljad véivad mdjutada pikka aega nende Idheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel

teada).
» Elektromagnetilised vdljad véivad segada méningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid voi kuuldeaparaadid.

Stidamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevalt arstiga néu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevitust.

<

—

.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

B-klassi B-klassiseade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, mis on vajalikud to6stus- jaelamukeskkondades, sh
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevérku.

A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga varustatakse avaliku
A-klassi madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi seadme puhul véib nendes asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka
kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektromagnetilise Ghilduvuse tagamisega.

HH

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.
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1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on Idhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI| seadmega. Seda tksust
tohib kasutada ainult profitasemel, t6ostuskeskkondades. Tootja ei vastuta Gihegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse
koduses keskkonnas.

( \ Kasutaja peab oma tédd tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise
’m eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemilahendamajakasutamavajadusel selleks
tootjatehnilist abi.

N———

O

((/\)) Igaljuhultuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendada, kunineed ei tekitaenam probleeme.

N——/

T )
P-. Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis véivad

Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas I|dheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

N———r/

1.7.3 Vooluvérgu nduded (vt tehnilisiandmeid)

Suure voimsusega seadmed voivad vooluvorgu pdhivoolu tarbimise tottu mdjutada vérgu kvaliteeti. Seepdrast tuleb teatud
seadmete puhul kasutada Ghendamispiiranguid, mis méjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (Zmax) vdi vajalikku
néutud minimaalset vooluvérgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvdrgu Ghenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal véi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvdérgu operaatoriga, kas seadet voib
Uhendada.

Hdairingukorral véib ollavajalik vottatarvitusele lisameetmed, nt toitevorgufiltreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Lisateavetleiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Ettevaatusabinoud kaablite osas

Jdrgige allolevaidjuhiseid, et vdhendada elektromagnetiliste vdljade moju.

* Véimalusel paigaldage ja kinnitage maandus- ja toitekaablid koos.

« Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

- Arge viibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mdlemaid tihel pool keha).

¢ Kaablid peavad olema véimalikultlihikesed, véimalikult Uksteise Idhedal jamaapinnaligidal.
* Seadke seade keevitusalast kaugemale.

e Kaablid eitohiollamuude kaablite IGheduses.

1.7.5 Maandusiihendus
Tulebjdlgida, etkdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Toodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse toéttu vdi oma suuruse ja asukoha téttu, véib eseme maandamine vdhendada
emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.7 Varjestus

Ldhedusesolevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus voib vihendada elektromagnetilise hdiringu probleeme.
Erikasutuse puhul tuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

1.8 IP-kaitseaste
IP23S

« Umbristakistab ohtlike osade sdrmedega puudutamistja eilase sisse tungida tahkistel, mille Idbimd&t on suurem
voivérdne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku m&ju eest, kui seadme liikuvad osad ei té6ta.

1.9 Koérvaldamine

Elektriseadmeid eitohivisata olmeprigi hulka!
E/ Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jddtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsiikli I6ppu joudnud elektriseadmed eraldi kokku koguda
ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike asutuste kaudu, millised on
volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivijargimisega aitate kaitsta keskkondajainimeste tervist!

» Konsulteerige tdpsemainfo saamiseks veebisaiti.
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2. PAIGALDAMINE

i)

”
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Paigaldadatohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvérgust lahutatud.

Toiteallikate mitmekordne lhendamine (jadamisi véi paralleelselt) on keelatud.

2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine

* Seadmelonkdestransportimiseks kdepide.

B

N

)

@

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisiandmeid.
Arge liigutage rippuvat koormat tile inimeste véi asjade ega jdtke nende kohale.
Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.

.2 Seadme asendi valimine

Jdrgige allolevaidreegleid.

» Tagagelihtnejuurdepdds seadme juhtseadistele ja iUhendustele.

. Arge paigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.

- Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
» Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava 6hutusega kohta.

» Kaitske seadetvihmajapdikese eest.

2.3 Uhendamine

Seadmel onolemas toitekaabel vooluvérku thendamiseks.
Slsteemitoite jaoks sobivad alljGrgnevad variandid:
* kolmefaasiline,400V;

Seadme t66 on garanteeritud, kui pinge jadb nimivddrtuse tolerantsipiiri +15% sisse.

Vigastuste vdltimiseks voi seadme kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid kontrollida ENNE masina
toitevorku hendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on thendatud pesasse, milles on olemas maandusiihendus.

Seade voib too6tada generaatori joul, kui see tagab stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jadb koikide
tootingimuste ja maksimaalse nimivoimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse. Tavaliselt soovitame kasutada
generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad Gihefaasilise toite nimivéimsusest voi 1,5 korda véimsamad
kolmefaasilise toite nimivéimsusest. Soovitame kasutada elektrooniliselt reguleeritavaid generaatorikomplekte.

Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult maandatud. Toitepingel on olemas maandusjuhe (kollane-
roheline), mis tuleb thendada maandusega pistikupesasse. Kollast-rohelist juhet ei tohi MITTE KUNAGI kasutada
muude pingejuhtidega. Kontrollige, kas kasutatud seadmes on maandus olemas ja pistikupesad on téékorras.
Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad ohutusnduetele.

Elektriilhenduse peabloomaelektrik, kellelon olemasvajalikud oskusedja tehniline kvalifikatsioon; seejuures tuleb
Idhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.
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2.4 Paigaldamine

2.4.1 Uhendamine késikaarkeevituse (M MA)jaoks

@ Joonisel ndidatud Ghenduse tulemuseks on vastupidise polaarsusega keevitamine.
Otsepolaarsusega keevituse jaoks vahetage thendused omavahel.

@ Maandusklambri pistik
@ Negatiivne toitepesa(-)
@ Elektroodihoidik-klambri pistik

@ Positiivne toitepesa (+)

» Uhendage maandusklemm toiteallika miinuspesaga (-). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Uhendage elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.

2.4.2 Argoonkeevituse (TIG) Uhendus

@ Maandusklambri pistik
@ Positiivne toitepesa (+)
@ TIG-poletikinnitus

@ Taskulambipesa

@ Poletisignaalkaabel
@ Uhendus

@ Torchigaasitoru

Gaasi liitmikiihendus

\ J

» Uhendage maandusklemm toiteallika plusspesaga (+). Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kdik osad on kinnitatud.
» Uhendage TIG-pdletiliitmik toiteallika pbletipesaga. Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kuni kéik osad on kinnitatud.
» Uhendage péletisignaalkaabel sobiva liitmikuga.

» Uhendage péleti gaasivoolik sobiva liitmikuga.

» Uhendcge poletiveetoru (punast vdrvi) jahutusiksuse sisendikiirlittmikuga (punast varvi '@).

» Uhendage pdletiveetoru (sinine vdrvi) jahutustiksuse valjundikiirliitmikuga (sinine varvi @’).

» Uhendage balloonigaasivoolik tagumise gaasiliitmikuga. Reguleerige gaasivoolu vahemikus 5 kuni 15 I/min.
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3. SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel

® ® ©)

.@D‘

O @ .
o

] @ Toitekaabel

Uhendus siisteemija vooluvérgu vahel.
(2) vdljarsisse liliti

Sitsteemi elektrilise kdivitamise kdsklus.
Sellelon kaks asendid O (vdljas)jal (sees).

@ Gaasilihendus
@ Signaalikaabli CAN-SIIN sisend (RC, RI...)

3.2 Pesade paneel

-

(s
@@
@ 0 O,

@ Positiivne toitepesa(+)

Protsess MMA:
ProtsessTIG:

Elektroodipdletiihendamine
Maanduskaabli ihendamine

@ Negatiivne toitepesaf(-)

Protsess MMA:
Protsess TIG:

@ Gaasilihendus

Maanduskaabliihendamine
Poleti lhendus

@ Signaalikaablisisend (pdleti TIG)
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3.3 Eesmine juhtpaneel
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Pingealaldi
Tagab seadme koormuseta pinge reguleerimise.

@ @ Uldhdire LED

Nditab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

@ @ Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.

@ BBB 7-osdaline ekraan

Véimaldab kdivitamise ajal kuvada lldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge
lugemeid keevitamise ajal, samutialarmkoode.

@ Peaminereguleerimiskédepide

Voéimaldab keevitamisvoolu sujuvalt reguleerida.
Véimaldab seadistada valitud parameetrit graafikul. Vddrtust kuvatakse ekraanil.
Voéimaldab seadistada, validaja muuta keevitamise parameetreid.
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@ @ Keevitamisprotseduur

Véimaldab valida keevitamisprotseduuri.

2-astmelises hakkab nupuvajutamiselgaasvoolamajastidtab kaare; kuinupp vabastatakse,
vdheneb vool tagasi nulli mddratud aja jooksul. Kui kaar on kustunud, voolab gaas veel
mddratud ajajooksul.

@ 4-astmeline

Neljaastmelise puhul hakkab esimesel nupule vajutamisel gaas voolama manuaalse
eelgaasiajaga; vabastamine aktiveerib traadi ja selle etteande pinge. Jargmine vajutus
nupule peatab traadija kdivitab viimase protseduuri, mis viib voolu tagasi nulli; 1&6plik nupu
vabastamine lUlitab gaasivoolu vdlja.

@ @ Voolu pulseerimine

@ Pisivool
@ Pulseerivvool
@ Impulss
@ EasyArc

Keevitamise parameetrid

Paneeligraafik véimaldab keevitamise parameetreid valida ja muuta.

I1 Keevitusvoolu

Véimaldab muuta keevitamisvoolu.
Parameetriseadistus Amper (A)

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
3A Imax 100 A
I, Pshivool

Véimaldab seadistada pohivoolu impulsiga kiire impulsi reZiimis.
Parameeter seadistatav:

Amper (A)

protsent (%)

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
3A Isald -
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
1% 100% 50%
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f Impulsi sagedus

Véimaldab reguleeridaimpulsi sagedust.

Véimaldab saada dhukeste materjalide keevitamisel paremaid tulemusi ja keevituskohtade paremat
esteetilist kvaliteeti.

Parameetriseadistus Hertz (Hz)

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.1Hz 2.5KHz vdljas
td Langus

Voimaldab mddrata sujuvat seost keevitusvoolu ja ldppvoolu vahel.
Parameetriseadistus: sekundid (s).

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0/vdljas

[% Jdrelgaas

Voéimaldab seadistadajareguleerida keevitamise [dpu gaasivoolu.
Parameetriseadistus: sekundid (s).

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 999s 0/syn

4. SEADMETE KASUTAMINE

Sisselllitamisel kontrollib generaator mitut tegurit, et veenduda, kas sisteem ja sellega Ghendatud seadmed t66tavad
nduetekohaselt. Selles astmes toimub ka gaasikontroll, et kontrollida, kas gaasivarustus on digesti ihendatud.
Vaadake jaotisi,,Eesmine juhtpaneel“ja,Seadistamine*.

5. SEADISTAMINE

5.1 Parameetri seadistamine ja seadistamine

Véimaldab seadistadajamuuta mitmeid lisaparameetreid, mis annavad keevitamissiisteemi lile paremaja tdpsema kontrolli.
Alguse parameetrid on organiseeritud alljdrgnevalt.

Seadistamisse sisenemine

» Toimub, kuivajutatakse 5 sekundit kooderiklahvile.
» Seitsmeosalise ekraani keskmine null kinnitab sisenemist

Vajaliku parameetri valimine ja muutmine

» Keerake koodrit, kuniilmub vajaliku parameetrinumbrikood.

» Parameetrittdhistab "." numbrist paremal

» Vajutage nlitid klahvi koodrit, et kuvada parameetrijaoks mddratud vddrtus ja seda muuta.
» Parameetrialammeniisse sisenemistkinnitab mdargi,,.” kadumine numbrist paremal

Seadistamisest védljumine

» Seadistamisest vdljumiseks vajutage uuestiklahvikoodrit.
» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter O (salvestage jaldpetage) ning vajutage klahvi koodrit.
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5.1.1 Seadistamisparameetrite loend (MMA)

n Salvestajalopeta

Véimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest vdljuda.

'

204

Ldhtestamine

Voéimaldab ldhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.

Hotstart

Voéimaldab reguleerida kuumkdivituse vdadrtust MMA-keevituses.
Lubab kasutada reguleeritavat kuumkdivitust kaare stiitamisfaasides, kergendades alustamist.

Lihtne elektrood

Tselluloosielektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

500%

80%

0/vdljas

500%

150%

CrNielektrood

Alumiinium elektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas 500% 100% 0/vdljas 500% 120%

Malm elektrood Rutiilelektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 100% 0/vdljas 500% 80%

Keevitusvoolu

Voéimaldab muuta keevitamisvoolu.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Imax

100 A

Arcforce

Voéimaldab reguleerida kaarejéu vadrtust MMA-keevituses.
Voéimaldab reguleeritavad energeetilist dinaamilist tagasisidet keevitamise ajal, kergendades seeldbi keevitaja

t66d.

Suurendab kaarejou vadrtust, et vihendada elektroodikinnijadmise ohtu.

Lihtne elektrood

Tselluloosielektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 30% 0/vdljas 500% 350%
CrNielektrood Alumiinium elektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 30% 0/vdljas 500% 100%
Malm elektrood Rutiilelektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 70% 0/vdljas 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Seeannabvdéimaluse validasoovitud V/I parameetrit.

1=C Piisivool
Kaare pikkuse suurendamine véivdhendamine ei mdjuta vajalikku keevitusvoolu.
Elektroodijaoks soovitatav: Lihtne, rutiil, Hape, teras, Valumalm

120

langev karateristik reguleeritava kallakuga

Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vastupidi) IGhtuvalt vadrtusest, mida rakendatakse 1 kuni
20 ampritvoldikohta alusel.
Elektroodijaoks soovitatav: Tselluloos, Alumiinium

P=C

Pidevtoide
Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vastupidi) jdrgnevareeglialusel: V-1=K

Elektroodijaoks soovitatav: Tselluloos, Alumiinium
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MMAsiinergia

Véimaldab mddrata parima kaarediinaamika, valides kasutatud elektroodi.

Oige kaarediinaamika valimisega saab toiteallikast vétta maksimaalse kasu, et saavutada parima
keevitamistulemuse.

Vadrtus Funktsiooni Vaikeseade
Standard (tavaline/rutiil) X

2 Tselluloos -

3 teras -

4 Alumiinium -

5 Valumalm -

Kasutatud elektrooditdiuslik keevitamistulemus pole garanteeritud.
Keevitamistulemus oleneb kulumaterjalide ja nende hoidmise kvaliteedist, toovotetest, keevitamise
tingimustest, mitmetest voimalikest muudest teguritest jne.

Kaare eemaldamise pinge

Véimaldab mddrata pingevddrtuse, mille juures toimub elektrikaare sunnitud vdljalilitamine.

Lubab tdhusamalt toime tulla erinevate véimalike to6tingimustega.

Nditeks punktkeevitusfaasis vidhendab madal kaare eemaldamise pinge kaare taassittimist, kui elektrood
eemaldatakse toorikujuurest. See vihendab pritsmeid ning tooriku pélemist ja okslideerumist.

Kérgepinget vajavate elektroodide kasutamisel tuleks mddrata kérge ldvi, et vdltida keevitamise ajal kaare
kustumist.

W Mitte mingil juhul eitohikaare eemaldamise pinget seada kérgemaks kui toiteallika koormuseta pinget.

Lihtne elektrood

Tselluloosielektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas Vmax 57.0V 0/vdljas Vmax 70.0V
Liikumiskiirus

Laseb mddrata keevitamise kiiruse.

Default cm/min: manuaalse keevitamise kiiruse Idhtevdadrtus.
Syn:Sinergiavddrtust

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Tcm/min

200cm/min

15 cm/min

Masina seadistus
Véimaldab valida vajaliku graafikaliidese

Voimaldab kasutada kdrgemaid seadistamistasandeid.

Vaadake jaotist "Liidese kohandamine"

Vadrtus Valitud tase
USER Kasutaja
SERV Service
vaBW vaBW

Lock/unlock
Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodisisestamist.
Vaadake jaotist"Lock/unlock (Setup 551)".

Reguleerimissamm
Véimaldab reguleerida parameetreid sammuga, mida saab kasutajaise muuta.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

1

Imax

1

Vdlise parameetri minimaalse vddrtuse mddramine CH1
Véimaldab mddrata vdlise parameetriminimaalse vddrtuse CH1.

Vdlise parameetri maksimaalne vadrtus mdadramine CH1
Véimaldab mddrata vdlise parameetrimaksimaalne vadrtus CH1.
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SEADISTAMINE

Ahela takistuse kalibreerimine
Véimaldab siisteemi seadistamist.
Vaadake jaotist "Ahela takistuse kalibreerimine (setup 705)".

Meetme liik
Véimaldab displeil seadistada keevituspinge voi -voolu ndidu.

Vddrtus | U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
A A X Voolu ndgit
\% \'% - Pinge ndit

Vooluvddértus
Véimaldab kuvada keevitusvoolu tegelikku vadrtust.

Pingevddrtus
Voéimaldab kuvada keevituspinge tegelikku vddrtust.

Soojussisalduse (HI) m&6tmine
Véimaldab lugeda keevitamisel kasutatava soojuskoormuse vddrtust.

KAAR-OHK aktiveerimine
Lubab funktsiooni ARC-AIR.

Vddrtus Vaikeseade ARC-AIR
peal - AKTIIVNE
vdljas X MITTEAKTIIVNE

TIG DC TOSTMISEGA KAIVITAMISE aktiveerimine

Lubab voi keelab funktsiooni.

Vadrtus Vaikeseade TIG DCLIFT START

peal - AKTIIVNE

véljas X MITTEAKTIIVNE
5.1.2 Seadistatavate parameetrite loend (TIG)

'

a

'

Salvestajalopeta
Véimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest vdljuda.

Ldhtestamine
Véimaldab IGhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.

Eelgaas
Voimaldab seadistada kaare siittimisele eelnevat gaasivoolu.
Véimaldab tdita pdleti gaasiga ja valmistada keskkonna keevitamiseks ette.

Vaikeseade
0.1s

Maksimaalne
99.9s

Minimaalne

0/vdljas

Algvool
Véimaldab reguleerida keevitamise alguse voolu.
Véimaldab kuumemat véijahedamatkeevituskohta vahetult pdrast kaare stiitamist.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne

Vaikeseade

1% 500% 50% 3A Imax

Algvool (%-A)
Voéimaldab reguleerida keevitamise alguse voolu.
Voéimaldab kuumemat véijahedamatkeevituskohta vahetult pdrast kaare stititamist.

Vdadrtus U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0 A - Praeguneregulatsioon
1 % X Protsendikorrigeerimine

Algvoolu aeg
Véimaldab mddrata algvoolu hoidmise aja.

Maksimaalne Vaikeseade

99.9s

Minimaalne

0/vdljas 0/vdljas
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Tous
Véimaldab mddrata sujuvat seost voolu ja keevitusvoolu vahel.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0/vdljas
Keevitusvoolu
Véimaldab muuta keevitamisvoolu.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
3A Imax 100 A

Kahetasemeline vool

Véimaldab seadistada sekundaarvoolu kahetasemelise keevitamise reziimis.

Poletinupu esimesel vajutamisel aktiveerub eelgaas, kaar sittib ja keevitamiseks kasutatakse algvoolu.
Esimesel vabastamisel aktiveerub keevitamise , 11" tdusurada.

Kuikeevitaja seejdrel vajutab javabastab nupukiirelt, saab kasutada seadet 12",
Uuestivajutadesjakiirelt vabastades aktiveerub taas ,11” ja nii edasi.

Kui te hoiate nuppu kauem vajutatult, algab voolu vdhendamine, jdudes seega Idppvooluni.

Nupu uuestivabastamisel kaar kustub ja gaas jatkab voolamist mddratud jareltodajajooksul.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

3A Imax - 1% 500% 50%

Kahetasemeline vool (%-A)
Véimaldab seadistada sekundaarvoolu kahetasemelise keevitamise reziimis.
Kahetasemeline TIG asendab aktiveerimisel 4-rezZiimi.

Vdadrtus U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0 A - Praeguneregulatsioon
1 % X Protsendikorrigeerimine
2 - - vdljas
P&hivool

Véimaldab seadistada pShivooluimpulsigakiire impulsi reZiimis.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Isald

1%

100%

50%

Pohivool (%-A)

Véimaldab seadistada pdhivooluimpulsiga kiire impulsi reZiimis.

Vddrtus U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0 A - Praeguneregulatsioon
1 % X Protsendikorrigeerimine

Impulsisagedus
Véimaldab reguleeridaimpulsisagedust.
Véimaldab saada 6hukeste materjalide keevitamisel paremaid tulemusi ja keevituskohtade paremat esteetilist

kvaliteeti.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.1Hz

25Hz

5Hz

Impulsi tootsiikkel
Véimaldab reguleeridaimpulsskeevituse tootsiklit.

Véimaldab hoida tippvoolu lihemat véi pikemat aega.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

1%

99 %

50 %

Kiire impulsi sagedus
Véimaldab reguleeridaimpulsi sagedust.

Véimaldab saavutada tdpsemat téod ja elektrikaare paremat stabiilsust.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.02KHz

2.5KHz

0.25 KHz
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Impulsi kallakud

Véimaldab seadistada kallakuajaimpulsireziimijaoks.

Voéimaldab saavutada sujuvat tleminekut tippvoolu ja pdhivoolu vahel, tagades enam-vdhem sujuva

keevituskaare.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

100 %

0/vdljas

Langus

Véimaldab mddrata sujuvat seost keevitusvoolujaléppvoolu vahel.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0/vdljas
Loppvool
Véimaldab seadistada ldéppvoolu.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
3A Imax 10A 1% 500 % -
Loppvool (%-A)
Véimaldab seadistada léppvoolu.
Vddrtus U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0 A X Praeguneregulatsioon
1 % - Protsendikorrigeerimine
Vaikeseade U.M. Tagasihelistamisfunktsioon
0 A Praeguneregulatsioon

Loppvooluaeg
Voéimaldab mddrataldppvoolu hoidmise aja.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

99.9s

0/vdljas

Jdrelgaas

Voéimaldab seadistadajareguleerida keevitamise I6pu gaasivoolu.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.0s 99.9s syn
Tigstart (HF)
Véimaldab valida vajalikke kaare stiitamise reZiime.
Vddrtus Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
peal X HF START
vdljas - LIFT START
Punktkeevitus

Voéimaldab aktiveerida punktkeevituse ja mddrata keevitamisaja.
Voéimaldab seadistada ajastust keevitamis-protseduurijaoks.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

99.9s

0/vdljas

Restart

Voéimaldab aktiveerida taaskdivitamisfunktsiooni.

Voéimaldab kaarekiirelt kustutada alandamisel voi keevitamistsikli taaskdivitamisel.

Vddrtus Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0/vdljas - vdljas

1/0n X peal

2/0f1 - vdljas
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Easyjoining

Véimaldab kaare stititamistimpulsi-, voolu- ja ajafunktsiooniga enne eelseadistatud keevitamistingimuste

automaatset taastamist.
Véimaldab suurematkiirust ja tdpsust detailide eelkeevituse ajal.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.1s

25.0s

0/vdljas

Mikroajaga punktkeevitus

Voimaldab aktiveerida mikroajaga punktkeevituse protsessi.
Véimaldab seadistada ajastust keevitamis-protseduurijaoks.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.01s

1.00s

0/vdljas

Liikumiskiirus

Laseb mddrata keevitamise kiiruse.

Default cm/min: manuaalse keevitamise kiiruse [dhtevddrtus.
Syn:Sinergiavddrtust

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

1cm/min

200cm/min

10 cm/min

Masina seadistus
Véimaldab valida vajaliku graafikaliidese

Véimaldab kasutada kdrgemaid seadistamistasandeid.

Vaadake jaotist "Liidese kohandamine"

Vé&drtus Valitud tase
USER Kasutaja
SERV Service
vaBW vaBW

Lock/unlock

Véimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodisisestamist.
Vaadake jaotist "Lock/unlock (Setup 551)".

Reguleerimissamm
Véimaldab reguleerida parameetreid sammuga, mida saab kasutajaise muuta.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

1

Imax

1

Vdlise parameetri minimaalse vddrtuse mddramine CH1
Véimaldab mddrata vdlise parameetriminimaalse vdadrtuse CH1.

Vdlise parameetri maksimaalne véddértus méédramine CH1
Véimaldab mddrata vdlise parameetrimaksimaalne vadrtus CH1.

U/D poleti

Voimaldab vdliste parameetrite haldamist (U/D).

Vddrtus Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0/vdljas - vdljas
1/11 X Vool

%

Programmilaadimine

Ahela takistuse kalibreerimine

Véimaldab siisteemiseadistamist.

Vaadake jaotist "Ahela takistuse kalibreerimine (setup 705)".

Meetme liik

Véimaldab displeil seadistada keevituspinge vdi-voolu ndidu.

| bE)hIervy
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Vddrtus U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
A A X Voolu ndit
\'% \ - Pinge ndit
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Vooluvddrtus

Véimaldab kuvada keevitusvoolu tegelikku vadrtust.

Pingevddrtus

Véimaldab kuvada keevituspinge tegelikku vadrtust.

Soojussisalduse (HI) m&6tmine

Véimaldab lugeda keevitamisel kasutatava soojuskoormuse vadrtust.

5.2 Parameetrite kasutamise eriprotseduurid
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Voéimaldab paneelijuhtseadiste lukustamist ja turvakoodi sisestamist.
Parameetrivalik

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodri nuppu vdhemalt 5 sekundit.
» Valige vajalik parameeter (551.).
» Vajutage koodrinuppu, et aktiveerida valitud parameetrireguleerimine.

bohlervedng

Parooliseadistus

» Keerake koodrit, et mddrata numbriline kood (parool).
» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.

» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter "0." (salvestage ja I6petage) ning
vajutage klahvi koodrit.

bohlervedng

Paneeli funktsioonid

[:g Lukustatud juhtpaneelikasutamiselilmub eriline kuva.
ET

» Paneelifunktsioone saab kasutada ajutiselt (5 min), kui keerate koodrit ja sisestate dige parooli.
» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.
» Avagejuhtpaneeltdielikult, sisenege seadistamismentilsse (vaadake eelnevaid juhiseid) ja seadke parameeter 551 valikule

"011.
» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.
» Seadistamisestvdljumiseks avage parameeter"0." (salvestage jaldpetage) ning vajutage klahvikoodrit.

5.2.2 Ahela takistuse kalibreerimine (set up 705)

Véimaldab seadistada generaatorit vooluahela takistuse jargi.
Parameetrivalik

» Seadke generaatorreziimi: MIG/MAG

» Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodrinuppu vdhemalt 5 sekundit.

» Valige vajalik parameeter(705.).

» Eemaldage kork, et asetada kohale paljastatud pdleti otsiku kinniti. (MIG/MAG)
» Vajutage koodrinuppu, et aktiveerida valitud parameetrireguleerimine.

bohler e
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Kalibreerimine

» Asetage traadijuhiku ots toorikuga elektritjuhtivasse kontakti. (MIG/MAG)

» Hoidke Gihendust vdhemalt tiks sekund.

» Ekraanile kuvatav vddrtus uueneb pdrast seadistamist.

» Kinnitage toiming, vajutades kooderiklahvile.

» Seadistamisest vdljumiseks vajutage uuestiklahvikoodrit.

» Kuitoimingon|dpuleviidud, kuvab siisteem parameetrite sisestamise ekraani.

» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter "0." (salvestage ja |I6petage) ning
bohler vajutage klahvikoodrit.

6. HOOLDUS

( / \ Susteemitulebregulaarselt hooldadatootjajuhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-luugid ja katted

olemasuletudjalukustatud. Siisteeme eitohivdhimalgi madral muuta. Arge laske elektritjuhtival tolmul koguneda
vorede ldhedusse janende peale.

N—o

( ° Koiki hooldustdid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Slisteemi mis tahes osa remontimine voi
m vahetamine volitamata personali poolt tiihistab toote garantii. Stisteemi kdiki osi peab remontima véi vahetama

ainult kvalifitseeritud personal.

—

S

A Lahutage toide enne seadme kallal totamist!

N———

6.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljGrgnevalt
6.1.1 UHcTanaums

Puhastagetoiteallikasisemust madalasurvelise surudhugaja pehmete harjastega. Kontrollige kdiki elektritihendus
jatUhenduskaableid.

6.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi

vahetamiseks:
VSN
F Kontrollige komponenditemperatuurija veenduge, et need poleks Gilekuumenenud.

N———
—
L/
ﬂy Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.
——/
J—

/ Kasutage sobivaid vétmeid ja t&driistu.

N——/

6.2 OTroBOpHOCT

— Eelnimetatud hooldustoéde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
EN @ vastutuse. Tootja Utleb lahtiigasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/vi
IEC probleeme, votke kindlasti UhendustIdhima teeninduskeskusega.

———

/. ALARMIDE KOODID

() HAIRE

A Hdire sekkumine vai kriitilise valvepiiri Uletamine tekitab juhtpaneelile visuaalse signaali ja keevitustoimingute
viivitamatu blokeerimise.

ETTEVAATUST!

& Kaitsepiiri Gletamine tekitab juhtpaneelil ndhtava signaali, kuid véimaldab keevitustoiminguid jatkata.
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Allpoolon dratoodudkdik sisteemiga seotud hdired ja valvepiirid.

A Ulekuumenemine E A Ulekuumenemine t
EO1 EO2

A Ulevool A f A Toitemooduli tlevool (Inverter) -"{
EO5 E10
( & 1 ( a Kehtetu programm )

Kommunikatsiooniviga (FP) -’I* veakoodialamkood nd&itab kustutatud 1—0

L E13 ) \E18'XX t66 numbrit )
A Siusteemikonfiguratsiooniviga ? A Mdlurike ﬂ
E19.1 . E20

A Andmekadu h A Sisteemitoiteallikaanomaalia *
E21 'i'} E40 ]]

A . . Ststeemi konfigureerimise alarm ’

Jahutusvedeliku puudumine ‘ A .

E43 P E99.2 | (inverter) -

A Ststeemikonfigureerimise alarm (FP) ' A Ststeemikonfigureerimise alarm (FP) '
E99.3 - E99.4 -

A Ststeemikonfigureerimise alarm (FP) ’ A Sisteemikonfigureerimise alarm ’
E99.5 - E99.6 -

A Sitsteemikonfigureerimise alarm , A Mdlurike ﬂ
E99.7 - E99.11

8. TORKEOTSING

Slisteem eilllitu sisse (roheline LED ei pdle)

P&hjus

» Pistikupesas puudub toitepinge.

» Rikkis pistik voi kaabel.

» Kaitse onldbipdlenud.

» Rikkis toiteldliti.

» Elektroonikarike.

Lahendus

¥

Kontrollige javajaduselremontige elektrislisteemi.

» Kasutage ainultkvalifitseeritud personali.

» Asendage rikkis komponent.

»

¥

» Asendagerikkis komponent.

»

¥

»

¥

»

¥

Vdljundpinge puudub (siisteem ei keevita)

P&hjus

» Rikkis poletinupp.

» SUsteemon Ule kuumenenud (temperatuurialarm

- kollane LED pdleb).

» Vale maandusiihendus.

» Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED

poleb).

Lahendus

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

» Asendagerikkis komponent.
» Pooérduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteem remontida.

» Laskeslsteemil jahtuda, drgelilitage vdlja.

» Maandage siisteem digesti.
» Lugege peatiikki, Paigaldamine”.

» Seadke toitepinge toiteallikajaoks lubatud vahemikku.
» Uhendage siisteem digesti.
» Lugege peatiikki,Uhendamine”.

233

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.
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» Rikkis kontaktor.

» Elektroonikarike.
Vale vdljundvéimsus
P&hjus

»

Valestivalitud keevitamisprotseduur voi rikkis
valiklliti.

¥

Sitsteemiparameetrid véifunktsioonid on valesti
seadistatud.

Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

Toitepinge pole lubatud vahemikus.

Sisendi peafaas puudub.

» Elektroonikarike.

Ebastabiilne kaar
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.
» Keevitusgaasis on niiskust.

» Valed keevitamisparameetrid.

Liiga palju pritsmeid
P&hjus

» Kaare pikkusvale.

» Valed keevitamisparameetrid.

» Varjestusgaasiliigavdhe.

» Kaarereguleeriminevale.

» Vale keevitamisreziim.

Ebapiisav ldbitungimine
P&hjus
» Vale keevitamisreziim.
» Valed keevitamisparameetrid.
» Valeelektrood.
» Valeservaettevalmistamine.

» Vale maandusiihendus.

» Keevitatavad detailid liigasuured.

Tootlemisjdadgid jddvad materjali sisse
P&hjus
» Ebapiisav puhastamine.
» Elektroodildbimdétonliigasuur.
» Valeserva ettevalmistamine.

» Vale keevitamisreziim.

| bohler weicing
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» Asendagerikkis komponent.
» Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteem remontida.

» Poordugeldhimasseteeninduspunkti, etlastaslisteem remontida.

Lahendus

» Valige dige keevitamisprotseduur.

3

Ldhtestage siisteem ja keevitamisparameetrid.

Asendagerikkis komponent.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

4

v

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

Uhendage siisteem igesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

¥

v

X

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Veenduge, et gaasivarustusslisteem oleks alati veatus seisundis.

» Kontrollige keevitamissiisteemihoolikalt.
» P6orduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta sisteem remontida.

Lahendus

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage keevitamispinget.

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

» Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

» Vdhendage pdletinurka.

Lahendus

» Vdhendage keevitamise ajal lilkkumiskiirust.

» Suurendage keevitamisvoolu.

» Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.
» Suurendage kaldserva.

» Maandagesiisteem digesti.
» Lugege peatikki,Paigaldamine”.

» Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus

» Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
» Kasutage vdiksemaldbimddduga elektroodi.

» Suurendage kaldserva.

» Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
» Liikuge keevitamise sujuvalt.
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Volframijddgid jadvad materjali sisse

P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.

» Vale elektrood.

» Vale keevitamisreziim.
Augud
Pohjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.
Kinnijddmine

P&hjus

» Kaare pikkusvale.

» Valed keevitamisparameetrid.

» Vale keevitamisreziim.

» Keevitatavad detailid liigasuured.

» Kaarereguleerimine vale.
Poletusjdljed
P&hjus

» Valed keevitamisparameetrid.
» Kaare pikkusvale.

» Vale keevitamisreZiim.

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Okslideerumine
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Poorsus
P&hjus

» Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Mddre, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil.

» Tditematerjalis on niiskust.

» Kaare pikkusvale.

» Keevitusgaasison niiskust.

» Varjestusgaasiliigavdhe.

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage suuremadiameetriga elektroodi.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Teritage elektroodiettevaatlikult.

» Vdltige kontakti elektroodija keevituskohavahel.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija péletigaasiotsak on tédkorras.

Lahendus

» Suurendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
» Suurendage keevitamispinget.

» Suurendage keevitamisvoolu.
» Suurendage keevitamispinget.

» Hoidke pdletitsuuremanurgaall.

» Suurendage keevitamisvoolu.
» Suurendage keevitamispinget.

» Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

Lahendus

» Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.

» Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Vdhendage tditmise ajal klilgsuunalist vibreerimiskiirust.
» Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.

» Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

Lahendus

»

¥

Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.

» Kasutage alati kvaliteetseid materjale jatooteid.
» Jdlgige, ettditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Jdlgige, ettditematerjali seisund oleks alatilaitmatu.

¥

Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.

» Veenduge, et gaasivarustussisteem oleks alati veatus seisundis.

¥

Reguleerige gaasivoolu.

» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

¥
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» Keevituskoht tahkub liigakiirelt. » Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.
» Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.

» Suurendage keevitamisvoolu.

Kuumuspraod
P&hjus Lahendus
» Valed keevitamisparameetrid. » Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.
» Mddre, lakk, rooste véi mustus keevitatavatel » Puhastage detaile péhjalikult enne keevitamist.
toorikutel.
» Mddre, lakk, rooste véi mustus tditematerjalil. » Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.
» Vale keevitamisreziim. » Ldbige ennekeevitamist antud liitekoha tilbijaoks vajalikud

toésammud.

» Keevitatavateltoorikutelon erinevad omadused. » Loogeennekeevitamist vahekiht.

Kilmpraod
P&hjus Lahendus
» Tditematerjalis on niiskust. » Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
» Jdlgige, et tditematerjaliseisund oleks alatilaitmatu.
» Keevitatavaliitekoha erigeomeetria. » Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.

» Kuumutage pdrasttood.

» Ldbige enne keevitamistantud liitekoha tilbijaoks vajalikud
t66sammud.

9. KASUTUSJUHEND

9.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine
Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid detaile, mis pole okslideerunud, roostes ega mddrdunud.

Elektroodivalimine

Kasutatava elektroodi |Gbimd6t oleneb materjali paksusest, liidese asendist ja tllbist ning keevitatava detaili
ettevalmistamisest.

Loomulikult vajavad suure IGbimd6duga elektroodid vdga kdrget elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal piisava kuumuse
olemasolu.

Katte tiilip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada K&ik asendid
Hape Kdrge sulamiskiirus Lapik
Lihtne Ulikvaliteetne liides Ko&ik asendid

Keevitamisvoolu valimine
Kasutatud elektroodijaoks sobiv keevitamisvool on mddratud tootja poolt ja mdrgitud tavaliselt elektroodi pakendile.

Kaare siiitamine jahoidmine

Elektrikaarsttdatakse, kuikriimustada elektrooditeravikku maanduskaabliga ihendatud toorikul. Kuikaaronsittinud, tuleb
elektrood kiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi tdmmata.

Uldiselt kasutatakse kaare sttimiskditumise parandamiseks kdrgemat algvoolu, et kuumutada elektroodi otsa kiirelt ja
abistada kaare loomist (kuumkdivitus).

Kuikaarontekkinud, hakkab elektroodikeskmine osasulamajamoodustab vaikeseid tilgakesi, mis kantakse kaare abil sulanud
keevituskohtatooriku pinnal.

Elektroodivdlimine kate tarbitakse draja see varustab keevituskohta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea kvaliteedi.
Selleks, et sulanud materjalitilgad eisaaks kaartlihisega kustutadajaelektroodikeevituskohakiilge IGheduse téttu kinnijatta,
tdstetakse ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivatlthist (kaarejéud).

Kuielektroodjddb tooriku kiilge, tuleb lUhisvoolu vdhendada miinimumini (kinnijadmisvastane meede).
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Keevitamine

Keevitamisasend olenebldbimiste arvust. Elektroodi
liigutatakse tavaliselt ostsilleeruvalt ja &mbluse
kiilgedel peatudes, nii ei kogune keskele liiga palju
tditematerjali.

R&bu eemaldamine
Kaetud elektroodide kasutamisel tulebiga kord eemaldadardbu.
R&bu eemaldamiseks kasutatakse vdikest haamrit vdiharja, kuisee on piisavaltrabe.

9.2 TIG-keevitamine (pidev kaar)
Kirjeldus

TIG-keevitamisel (volfram-intergaas) suttib elektrikaar mittetarvitatava elektroodi (puhas volfram véi sulam, mille ligikaudne
sulamistemperatuuron 3370 °C)ja tooriku vahel. Inertgaas (argoon) kaitseb keevituskohta.

Et volfram eisatuks liitekohta, ei tohi elektrood mitte kunagi kokku puutuda toorikuga. Sel pdhjusel on keevitamise toiteallikal
tavaliselt kaare stiitamisseade, mis loob kérgsagedusliku kérgepingelahenduse elektroodi teraviku ja tooriku vahel. Seega
tdnu elektrisddemele ja gaasiatmosfddri ioniseeritusele siittib keevituskaar, ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut
puudutada.

Véimalik on ka teist tilpi sittamine, mille puhul on volframi sissesattumise oht vdiksem. Téstmisega sllitamine ei vaja
kérgsagedust, kuid ainultesialgsetlihist madalavoolujuures elektroodijatooriku vahel. Elektrooditdstmisel kaarsittib javool
téuseb kuniseadistatud keevitamisvddrtuseni.

Tditmiskvaliteedi tdhustamiseks keevituskoha I16pus on oluline tdpselt juhtida voolulanguse kallakut, lisaks tuleb tagada, et
gaasvoolaks keevituskohta veel ménisekund pdrast kaare kustutamist.

Paljude to6tingimuste puhul on mdistlik kasutada kaht eelseadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab raskusteta lllitada
(KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus

D.C.S.P.(alalisvoolu otsepolaarsus)

©)] Seeonenimkasutatud polaarsusjatagab elektroodi(1) vdhese kulumise, kuna 70% kuumusest
1 onsuunatud anoodi(toorikusse).

Tulemuseks on kitsad ja slgavad keevituskohad, suure liikumiskiiruse ja madala

kuumusvajadusega.

[\

.

-

D.C.R.P.(alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)

Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks, mis on kaetud oksiidikihiga,
1 millelon metalliga vorreldes suurem sulamiskiht.

Suurtvoolutugevust eisaa kasutada, kuna see kulutaks elektroodiliigselt.
g ARG

. J

®

( | D.C.S.P.-impulss(alalisvoolu otsepolaarsusegaimpulss)

Impulsiga alalisvoolu kasutamine véimaldab teatud téotingimustes keevituskoha laiust ja
stigavust tdpsemalt juhtida. Keevituskoht moodustatakse tippimpulssidega (Ip), sellal kui

pdhivool (Ib) hoiab kaare stiidatuna.
AN See t6oreziim véimaldab keevitada dhemaid metall-lehti vihemate deformatsioonidega,
t

D.C.S.P

parema kujutegurigaja Uhtlaselt madalama kuumuspragude ja gaasildbitungimise ohuga.

T 5.C.5.P -PULSED Sageduse (MF)suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsentreeritumaks, stabiilsemaks ja

Shukeste lehtede keevitamise kvaliteet tduseb veelgirohkem.
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TIG keevisombluste omadused

TIG-protseduur on vdga téhus niihdsti slsinikterase kui ka terasesulamite keevitamisel, torude esmatodtiuse jaoks ja
keevitustéddel, kus tulemuse hea vdlimusonoluline.
Vajaldheb otsepolaarsust (D.C.S.P.).

Servade ettevalmistamine
Servad tuleb hoolikalt puhastadaja ette valmistada.

Elektroodivalimine ja ettevalmistamine
Soovitame kasutada toorium-volfram-elektroode (2% punane toorium) vdi selle asemel tseerium- vdi lantaanelektroode

alljgrgnevate ldbiméétudega:

Yooluvahemik Elektroodi

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 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°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180°

Elektroodituleb teritada nii,nagu onjoonisel ndidatud.

-

.

>

Tditematerjal

Tditevarraste mehaanilised omadused peavad olema pdhimetalliomadega sarnased.

Arge kasutage pdhimetallist véetud ribasid, kuna neis v&ib olla tddtlemisdefekte, mis vdivad keevisliite kvaliteeti halvasti

mojutada.
Varjestusgaas
Tavaliselt kasutatakse puhast argooni(99,99%).
Yooluvahemik Gaas
(DC-) (DC+) (AC) Otsik Vool
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 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 190-300 A n°10 15-201/min
750-110A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. TEHNILISED ANDMED

Elektrilised omadused

TERRANX270TLH
Toitepinge U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Aeglane kaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvéimsus
Maksimaalne sisendvdimsus
Energiatarve tiuhikdigul
Véimsustegur (PF)
Efektiivsus ()

Cos @

Maks. sisendvool Umax
Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik

Avatud ahela pinge Uo (MMA)
Avatud ahela pinge Uo (TIG-TOSTMINE)
Avatud ahela pinge Uo (TIG HF)
Tipppinge tlesUp

*See seade vastab standardile EN /IEC 671000-3-11.

3x400 (£15%)
16
DIGITAALNE
14
9.72
33
0.70
85
0.99
20.2
12.8
3-270
70
30
70
11.8

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc
Vdc
kV

*Seeseade eivasta standardile EN /IEC 61000-3-12. Kui see ilhendatakse avalikku madalpingevérku, vastutab seadme

paigaldaja véikasutaja selle eest, et seadme ihendamisluba saadaks jaotusvérgu operaatorilt. (Vaadake jaotist

,Elektromagnetilised vdljadja hdiringud” - ,,Seadmete EMC-klassifiktasioon IGhtuvalt standardist EN 60974-10/A1:2015").

Tootegur
TERRANX270TLH
Todtegur MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Tootegur MMA (25°C)
(X=100%)
TootegurTIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)
TootegurTIG(25°C)
(X=100%)

Flusilised omadused

TERRANX270TLH

IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass
M&otmed (p x s x k)

Mass

Jaotist kohta toitekaabel
Toitekaabli pikkus

Tootmisstandardid

3x400

270
255
240

270

270
250

270

IP23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
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VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 270 TLH | Ne
- —|[EN| 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
A | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 11.8 kV
,,‘- — 3A/10.0V - 270A/20.8V
X (40°C) 60% 100%
@ Us 2 270A 250A
70V | U: 20.8V 20.0V
- 3A/20.0V - 270A/30.8V
L T 7 Xaoq) 40% 60% 100%
[:] Uo Iz 270A 255A 240A
70V | U: 30.8V 30.2V 29.6V
=3
D= | i a00v lmax  20.2A het  12.8A
UK
P 235 Ce &8

MADE
IN
ITALY

hi{

12. TOITEALLIKA NIMEPLAADI

1 2
3 [ 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 [M27 A5 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
UK
22 C€l28 HI
MADE
IN
ITALY E
\ —
CE EL-i vastavusdeklaratsioon
EAC EAC vastavusdeklaratsioon
UKCA  UKCAvastavusdeklaratsioon

A WWN

o N O D

10
11
12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23
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Kaubamdrk
Tootjanimijaaadress

Masina mudel

Seerianr

XAXXXXXXXXXX Tootmisaasta
Keevitamisiiksuse siimbol
Viide tootmisstandarditele
Keevitamisprotseduurisimbol
Simbol, mis tdhistab seadmeid, mida on lubatud kasutada
suurendatud elektrild6giohuga keskkondades
Keevitamisvoolu simbol

Koormuseta nimipinge

Maks-min vooluvahemikja vastav tavaline koormuspinge
Vahelduva tstklisimbol

Keevitamise nimivoolu siimbol

Keevitamise nimipinge simbol

Vahelduva tsiiklivadrtused

Vahelduva tsiklivadrtused

Vahelduva tstiklivadrtused

Keevitamise nimivoolu vddrtused

Keevitamise nimivoolu vddrtused

Keevitamise nimivoolu vddrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Tavalised koormuspinge vddrtused

Toite simbol

Toite nimipinge

Maksimaalne toite nimipinge

Maksimaalne efektiivhe toitepinge

Kaitseaste

Nominaalne tipp-pinge
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ES ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Celtnieks
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
ViaPalladio, 19 - 35019 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.oestalpine.com/welding

arsavu atbildibu pazino, ka $ads produkts:
TERRANX270TLH 55.17.010

atbilst Sim ES direktivam:

2014/35/ES ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES EMSDIREKTIVA

2011/65/ES  RoHS DIREKTIVA

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

unkair piemeéroti Sadi saskanotie standarti:

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

Dokumentadcija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bds pieejama parbaudém pie iepriekSminéta
razotdja.

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks pilnvarojis uznémums voestalpine Béhler
Welding Arc Technology S.r.l. padara So sertifikatu par spéka neesosu.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpineBohlerWeldingArcTechnologyS.r.l. |V

L | @)ﬂ

VN
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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A Nopietnutraumu nenovéersamidraudiun bistama uzvediba, kas var novest pie nopietnam traumam.
——’

Svarigs padoms, kas jaievéro, laiizvairitos no nenozimigdm traumam vaiipasuma bojajumiem.

L)
[? Tehniskas piezimes, lai atvieglotu ekspluatdaciju.
—
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PirmsjebkurasdarbibasveikSanasariekartu,pdrliecinieties,kartpigiizlasijatunsapratatsisinstrukcijassaturu.
Neveiciet instrukcija neparedzétas modifikacijas vai tehniskas apkopes darbibas. Razotdjs neuznemas atbildibu
par personu traumésanu vai Tpasuma bojasanu, ja lietotdjs nepareizi izmanto vai nepielieto §is instrukcijas
noradijumus.

VienmeérglabadjietlietoSanasinstrukciju aparataizmantosanasvieta. Papildus lietoSanasinstrukcijai, ievérojiet ari
vispdréjos noteikumus un vietéjos speka esosos noteikumus par negadijumu novérsanu un vides aizsardzibu.
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. saglaba tiesibas maintt sis instrukcijas saturu jebkura laika
bez iepriekséja bridindajuma.

Visas tulkoSanas un pilnigas vai dajéjas reproducésanas tiesibas jebkurd veida (tostarp veidojot fotokopijas,
filmas vai mikrofilmas) ir saglabatas, un reproducésana ir aizliegta bez voestalpine Bohler Welding Arc
Technology S.r.l. iepriekséjas rakstiskas piekrisanas.
§eitsniegtienorédeumiirJotisvorTgiuntosnepiecie§omsievérot,Idigcrontijobﬁtuspéké.
RaZotdjsneuznemasatbildibu,jalietotdjinepareiziizmantovainepareizipielieto§osnoradijumus.

Visdm persondm, kurasiesaistitas aparataievadeé ekspluatacija, lietoSana, apkopé un remonta, ir

« jabut piemeérotaikvalifikacijai;

e jabutnepiecieSamam prasmém metindsanasjomd;

e pilnibajaizlasaunrapigijdievéro silietosanasinstrukcija.
JajumsrodasSaubasvaigratibasiekartas lietosana, ludzu, konsultéjieties pie kvalificeéta personala.

1.1 Darbavide

eGP

——

Visas iekartas jaizmanto tikai tadam darbibam, kuram tads ir paredzétas, un tada veida, ka ari tadiem
pielietojumiem, kadi ir noraditi datu plaksnité un/vai $aja instrukcija, atbilstosi valsts un starptautiskam drosibas
direktivam. Jebkada cita veida lietoSana, par kuru razZotdjs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi
neatbilstoSu un bistamu, un tada gadijuma razotdjs atsakds no jebkadas atbildibas.

Stiekartajalieto tikai profesiondliemunridpnieciskdvidé.RazZotajs neuznemasatbildibu parbojajumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

lekartajaizmanto temperatirano-10°Clidz +40 °C(no +14 °F lidz +104 °F).

lekartajatransporté unjauzglabdtemperatirano-25°Clidz +55 °C(no-13 °F lidz 131 °F).
lekartajdaizmanto vidé, kur nav putek]u, skabes, gazes vai kadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 50% 40 °C (104 °F) temperatarad.
lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrumsiraugstaks par 20% 20 °C (68 °F) temperatara.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstumsvirsjaras [imenairlielaks par 2000 metriem (6500 pédam).

Nelietojietiekdrtu caurulu atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

1.2 Lietotaja un citu personu aizsardziba

Metinasanas processir kaitigs radiacijas, trok$nu, siltuma un gdzes emisiju avots. Izvietojiet ugunsizturigu ekrdnu,
lai pasargatu apkartéjo metinadSanas zonu no stariem, dzirkstelém un kvélojosiem sarniem. Darba metinasanas
zonad esosajam persondam iesakiet neskatities uz loku vaikvélojoso metalu un atbilstosi sevi aizsargat.

Valkdjiet aizsargapdgérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelem vai kvélojosa metala. Apgérbam
janosedzviss kermenis, ka arijabat:

- nebojatamunlabad stavoklr;

- ugunsizturigam;

- izoléjoSamunsausam;

- labipiegulosam, bez mansetém un atlokiem.

Vienmeér valkajiet specidlus apavus, kuriirizturigiun nodrosina ddensizoldciju.
Vienmér valkdjiet specialus cimdus, kuri nodrosina elektrisko un siltumaizolaciju.

Valkdjiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augstakas
kategorijas).

Vienmeér valkdjiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo ipasi veicot manudlu vai mehanisku metinasanas sarnu
nonemsanu.
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(/) Nelietojiet kontaktlécas!

Ja metinasanas laika rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja trokSna limenis parsniedz
likuma noteikto, ierobezojiet piekluvi darba zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas, lietotu ausu

aizsargus.
Metinasanaslaika sanu pdrsegiem vienmeérjabut aizvertiem. lekartu nedrikst modificéet.

levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo, atdziestot, sarni

! Nepieskarieties tikko sametinatiem priekSmetiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.
var atdalities no priek§metiem.

:‘Z A 5& Pirms veikt darbus ar deglivai pirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tasir auksts.

(XXX
bees Pirms dzeséSanas skidruma cauruju atvienoSanas padrliecinieties, ka dzeséSanas ierice ir izslégta. No caurulém
iznakosais karstais skidrums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

—

T )

Pirmas palidzibas aptiecinaijdatrodas pieejama vieta.
Nenovértéjiet parzemu apdegumus vai traumas.

N———/

U
Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojdjumu nodarisanas persondam vai
Tpasumam.

N———

1.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

Izgarojumi, gdzes un pulveri, kas veidojas metinasanas procesa, var bt kaitigi veselibai.
Noteiktos apstak|os,izgarojumi, kas veidojas metinaSanas procesa, varizraisit vézi vai kaitét gratniec¢u auglim.

¢ Netuvinietgalvugdzémunizgarojumiem, kas veidojas metinaSanas procesa.

* Nodrosiniet darbazona atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

Javentilacijairslikta, izmantojiet maskas un elposanas apardtus.

Metinot)otiSaurd vietd, darbsirjduzrauga drpus darba zonas stavosam kolégim.

Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

« Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar drosibas noteikumos
atlautam vertibam.

Izgarojumudaudzumsunbistamibaslimenisiratkarigsnoizmantojamadpamatmetala, piedevu metalaunvieladm, koizmanto
sagataves tiriSanai un attaukosanai. levérojiet razotdjainstrukcijas un tehniskajdas lapds sniegtds instrukcijas.

Neveiciet metinasanas darbibas attaukosanas vaikrdsosanas staciju tuvuma.

Novietojiet gdzes balonu arpus telpam vaivieta arlabu ventilaciju.

1.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu
=

—~

)

MetinaSanas processvarizraisit aizdegsanos vai spradzienu.

e Iznesietnodarbazonasun apkartéjds zonas jebkurus uzliesmojosus vaiviegli uzliesmojosus materialus un priekSmetus.

* Uzliesmojosiem materialiem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindsanas zonas, vai ari jabat atbilstosi
aizsargdatiem.

» Dzirksteles un kvélojosas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém. Pievérsiet
ipasuuzmanibu, lainodrosindtu cilvéku un mantas drosibu.

* NeveicietmetinaSanas darbibas arspiedtvertném un to tuvuma.

* Neveiciet metindsanas darbibas ar slegtam tvertném vai caurulém. Esiet Tpasi uzmanigs, veicot metinasanas darbus ar
caurulém vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tuksas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvidéta gaze, degviela vai lidzigi
materidlivarizraisit spradzienu.

« Nemetinietvietds, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

» MetindSanasbeigds parbaudiet, lailinija zem sprieguma nejausi nepieskartos zeméjuma kédei.

* Novietojietugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.

Uity



— BRIDINAJUMS

| béhleresns
1.5 Piesardzibas pasakumigazes balonuizmantosanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gaze zem spiediena, kura var uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalas drosibas
apstaklitransportéSanas, uzglabasanas unizmantoSanaslaika.

Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosus lidzek]us, lai tie nekristu vai
neatsistos.

Uzskravéjiet vaku, lai aizsargatu ventili transportésanas, nodosanas ekspluatacija un metinasanas darbibas beigds.
Nepak]aujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasdm temperatlras izmaindm, pardk augstas vai ekstremalas
temperaturasiedarbibai. Nepak|aujiet balonus parak zemas vai parak augstas temperaturasiedarbibai.

Uzglabadjiet balonus péc iespéjas taldak no atklatam liesmam, elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolém metindsanai ar
elektrodiem un kvélojosSiem materialiem, kas veidojas metinasanas laika.

Sargietbalonusno metinasanaskédémun elektriskam kédém.

Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

Obligatiaizveriet balonaventilimetindsanas darbibu beigas.

Neveiciet metinaSanas darbibas argazes balonuzem spiediena.

Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tiesi pieslégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var pdrsniegt
reduktorakapacitati, kas varuzspragt.

1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

- 8

} Elektrotrieciens var nogalinat.

Nepieskarieties daJam zem sprieguma metinasanas sistémas iek§pusé un arpusé, kad sistéma ir aktiva (degli, pistoles,
zeméjuma vadi, elektrodi, vadi, rullis$iun spolesir elektriski pieslegti metinasanas kédei).

Nodrosiniet, laisistéma butu elektriskiizoléti,izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekamiizolétas no zemes.
Nodrosiniet, laisistémabttu pareizipieslégta elektriskajaikontaktligzdaiun baroSanas avots bitu aprikots arzeméjumvadu.
Nepieskarietiesdiviem degliem vaidiviem elektrodu turétajiem vienlaicigi.

Jasajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metindsanas darbibas.

LokaizveidoSands unstabilizacijasierice paredzéta manuadlaivai mehdniskaivadibai.

Jadegl]avaimetindSanas vadibus gardakipar 8 m, palielindsies elektrotriecienarisks.

|G

1.7 Elektromagnétiskie lauki un traucejumi

(( )) Strava, kas iet cauri iek§éjiem un aréjiem sistémas vadiem, veido elektromagnétisko lauku metindSanas vadu un
aprikojumatuvuma.

« Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri pak]auti to iedarbibai ilgu laiku (preciza iedarbiba vél nav

zindma).
» Elektromagneétiskie laukivartraucéttada aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

Persondm ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veikt lokmetindsanas darbibas, irjakonsultéjas ar arstu.

<

—

.7.1 EMS klasifikacija atbilstosi: EN 60974-10/A1:2015.

B klases Bklasesaprikojumsatbilstelektromagnétiskds saderibas prasibamindustriglaunsadzivesvide, tostarp dzivojamas
zonas, kur elektrisko jaudu nodro$ina publiskd zemsprieguma padeves sistéma.
A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamas zonds, kur elektrisko jaudu nodrosina publiska
Aklases zemsprieguma padeves sistéma. Sajas vietds var bat potencidali griti nodrosinat A klases aprikojuma
elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu dél.

Plasakuinformaciju skatiet sadala: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

245

LV



LvV

BRIDINAJUMS —

voestalpin

' boéhlerweding

1.7.2 Uzstadisana, izmantoSana un vietas parbaude

Aprikojums tiek raZots atbilstosi saskanota standarta prasibdm EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificéts ka ,,A KLASES”
operojums.§Tiekdrtojalietotikaiprofesiondjiem unrdpnieciskavidé.RazZotdjs neuznemasatbildibu parbojajumiem, kas radti,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak]os.

() Lietotajam jabut ekspertam veicamaja darbibd un tas ir atbildigs par iekartas uzstadisanu un izmantoSanu
’ﬁ-i] atbilstosirazotdjainstrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi, lietotajamirjanovers to célonis,
nepiecieSamibas gadijuma, arrazotdja tehnisko palidzibu.

N———
T O
((/\)) Jebkurda gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonis ir jasamazina lidz tadam Iimenim, lidz tas vairs nav

traucéjoss.
——

T )
P-. Pirms iekartas uzstadisanas, lietotdjam janoveéerté potencidlie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var rasties

apkartéja zond, jo Tpasi nemot veérd tuvumad esoSo personu vesellbu, pieméram, personu ar
elektrokardiostimulatoriem vai dzirdes aparatiem.

N———

1.7.3 Elektroapgddes prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojums ietekmé tikla jaudas kvalitati, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla. Tapéc daziem aprikojumu
veidiem var tikt pieméroti ierobeZzojumi un prasibas pret savienojumu attieciba uz maksimali pielaujamo pilno pretestibu
(Zmax) vai nepieciesamo minimadlo jaudu (Ssc) piesleguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)
(skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka $adu
aprikojumuiespé&jams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi, varblt nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasdkumus, pieméram, stravas padeves filtrésSanu. Irart
jaapsveriespéjaekranét stravas padeves vadu.

Plasakuinformaciju skatiet sadaja: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazindtu elektromagnétiska laukaietekmi, ievérojiet zemak noraditds instrukcijas.

* Jaiespéjams, sakopojiet un nostiprinietzemé&juma un stravas padeves vadus.

* Neaptinietvadus ap savukermeni.

« Nestdavietstarpzemé&jumaun strdvas padeves vadiem (tiem jaatrodas viend no pusém).

¢ Vadiemjabut péciespéjasisakiem, novietotiem péciespéjastuvakcits citam un jaatrodas gridas vai gandriz gridas liment.
* Novietojiet aprikojumudros§a attdluma no metindsanas zonas.

« Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizvérté visu metinaSanas aprikojuma metalisko daju zemé&juma iespéja un tuvaka apkdrtne. Zeméjuma savienojums
jaizveido saskana arvietéjiem noteikumiem.

1.7.6 Sagatavesiezemeésana

Kadsagatave naviezemétaelektriskas dro§ibas apsvérumudé|vaiizmeéruun pozicijasdé|,iezemésanavarsamazinatemisijas.
Ir svarigi atceréties, ka sagataves zeméjums nedrikst palielinat lietotaju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma
bojasanasrisku. Zemeé&jums javeic saskana ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.7 Ekranésana

Cituapkartéja zond eso$o vadu un aprikojuma selektiva ekranés$ana var samazindt elektromagnétiskos traucéjumus.
Ipasoslietosanas apstdk]os jaizvérté visa metinasanas aprikojuma ekranéiana.

1.8 IP aizsardzibas klase
IP23S

e Korpussiraizsargatsno piekJuvesbistamdamdalam arpirkstiemunno cietu sveskermenu, kurudiametrsirlielaks/
vienadsar 12,5 mm, iek|aSanas.

« Korpussiraizsargats no lietus 60° lenki.

« Korpussiraizsargats no kaitigas ddensiek|UstoSasiedarbibas, kad iekartas kustigas dalas nav aktivas.

1.9 Utilizacija
Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopad ar sadzives atkritumiem!

E Saskana ar Eiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektroniskoiekartu atkritumiem unistenoSanastiesibu
aktiem, kas ir speka attiecigajds dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava aprites cikla beigas, jasavac
daliti un janosuta redenerdcijai un apglabasanai. lekartas ipasniekam ir jaatrod pilnvarotie savaksanas centri,
pieprasot informdciju vietéjam varas iestddém. Piemérojot So Eiropas Direktivu, jas uzlabosiet vidi un cilveku
veselibu!

» LaiiegUtuvairdkinformacijas, apmeklgjiet vietni.

246



—

| bohleryveding

UZSTADISANA

2. UZSTADISANA

i)

”

¥
s

£

Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotdjs.

Uzstadisanaslaika nodrosiniet, laibaroSanas avots batu atvienots no elektrotikla.

Ir aizliegtsizmantot baroSanas avotus ar vairakdm piesléguma vietam (seridlos vai paralélos).

2.1 Celsana, transportésana unizkrausana

e lekartairaprikota arrokturi parvietosanairokas.

N
N

Nenovertéjiet parzemuiekartas svaru: skat. tehniskds specifikacijas.
Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam vai prieksmetiem.
Nemetietiekartuun nepiemérojiet taispiedienu.

ekartas novietosana

levérojiet zemak uzskaititos noteikumus.

Nodrosiniet értu piek|uviiekartas vadiklam un savienojumiem.

* Nenovietojietiekdrtu |otiierobeZotds vietas.

* Nenovietojietiekartuuz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.
» Novietojietiekartusausa, tird un atbilstosi ventiléta vieta.

e Sargietiekartunolietusunsaules.

2.3 PiesléegSana

lekartair aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslegumam.
lekartavartiktdarbinata arsadustravu:
o trisfazu400V;

lekartasdarbibairgarantétaarsprieguma pielaidem +15% pret nominalo spriegumu.

Lainepielautu personu traumésanu vaiiekdrtas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinatajiirjaparbauda
PIRMS iekartas pieslégSanas elektrotiklam. Parbaudiet art, lai vads bitu pievienots iezemétai kontaktligzdai.

lekartuvardarbinatardeneratoru, kasgaranté stabilu stravas padeves spriegumu +15% pretnomindalasprieguma
vértibu, par kuru informéjis razotdjs, visos iespéjamos darba apstdk]os un ar maksimalo nominalo jaudu. Més
iesakam izmantot generatoru ar nominalo jaudu, kas divreiz lieldka par vienfazes barosanas avota jaudu, vai
nominalo jaudu, kas 1,5 reizes lielaka par trisfazu baroSanas avota jaudu. Ir ieteicams izmantot generatoru ar
elektronisko vadibu.

Lai pasargatu lietotdjus, iekartai jabut pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabdt aprikotam ar
zeméjuma vadu (dzeltenu un zaju), kam jabat pieslegtam iezemétai kontaktligzdai. So dzelteno/zajo vadu nekada

gadijumad nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet, vaiizmantojama iekdrta iriezeméta un vai
kontaktligzdasirlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus spraudnus atbilstosi drosibas noteikumiem.

Elektriskie savienojumijdizveido kvalificétiem tehnikiem, kuriem iripasa profesionala un tehniska kvalifikacija un
kuri atbilst noteikumiem, kas ir spéka valstr, kur tiek uzstaditaiekarta.
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2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums MMA metinasanai

@ Attéla noradtitais savienojums nodrosina metindsanu ar pretéjo polaritati.
Laiveiktu metinasanu artieSo polaritati, apgrieziet savienojumu.

@ Masas spailes savienotajs
@ Negativasjaudasligzda(-)
@ Elektroduturéetdja spailes savienotdjs

@ Pozitivasjaudasligzda (+)

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota negativajai ligzdai (-) . levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju
kustibasvirziend lidz visas dalasir nostiprinatas.

» Pievienojiet elektroda turétdju baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditgju
kustibasvirzienalidz visas dalasir nostiprinatas.

2.4.2 Savienojums TIG metinasanai

@ Masas spailes savienotdjs
@ Pozitivas jaudasligzda (+)
@ TIGdeglaarmatira

@ Deglaligzda

@ Deglasigndlvadu

@ Savienotdj

@ Deglagazescaurule

Gadzes uzmavai/savienotajam

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditgju
kustibas virzienalidz visas dalasir nostiprinatas.

» Pievienojiet TIGdeg|lauzmavubaroSanasavotadeglaligzdai. levietojiet kontaktdakSu un grieziet pulkstenraditaju kustibas
virzienalidz visas dajasir nostiprinatas.

Pievienojiet deglasigndlvadu atbilstoSam savienotajam.

Pievienojiet degla gdazes §|uteniatbilstoSai uzmavai/savienotajam.

Pievienojietdegla(sarkanas krdsas) Gdens caurulidzesésanas iericesieejas atrajam (sarkanas krasas '@) savienotajam.
Pievienojiet degla(zilas krasas) Gdens caurulidzeséSanasiericesizejas dtrajam (zilas krasas @’) savienotdjam.

v v v Vv

v

Savienojiet gazes balona§]ateniaraizmuguréjo gazes savienotdju. Noreguléjiet gazes padeves plismu uz 5-15I/min.
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3. IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Aizmugureéjais panelis

® ® ©)

.@D‘

O @ .
o

] @ Stravas padeves vads

Piesledziet sistému elektrotiklam.

@ Izslég3anas/ieslég3anas slédzis

Vadaiekartas elektrisko ieslégsanu.
Tamirdivas pozicijas: ,O" —izslegtsun ,,I” —ieslégts.

@ Gazes armatdira

(4) signalvada CAN-BUS ieeja (RC, RI...)

3.2 Ligzdu panelis

(s
@@
@ 0 O,

@ Pozitivasjaudasligzda (+)

Process MMA:
Process TIG:

Clektrodu deglis savienojums
Zeméjuma kabelasavienojums
@ Negativasjaudasligzda(-)

Process MMA:
ProcessTIG:

Zeméjuma kabelasavienojums
Deglasavienojums

@ Gazes armatira

@ Signdla kabelaieeja (TIG deglis)
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3.3 Prieksejais vadibas panelis

e N

bohler vercing

by voestalpine

\ v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Sprieguma redukcijasierice
Uzrada, ka tiek kontroléts aprikojuma tuksgaitas spriegums.

@ @ Visparéejas trauksmes gaismas diode

Norada uz aizsardzibasiericu, pieméram, temperatiras aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

@ @ Aktivas enerdijas padeves gaismas diode

Nordada uz sprieguma esamibuiekartasizejas savienojumos.

@ BBB 7 segmentudisplejs

Ataino vispdréjos metindsanas iekdrtas parametrus palaides laika, iestatijumus, strdvas un sprieguma
radijumus metinasanas laikd un trauksmju kodus.

LV @ Galvenaisregulésanas rokturis

Laujnepdrtrauktiregulét metindsanas stravu.
Laujregulétizveléto parametru grafika. Vértibair atainota displeja.
Laujieietiestatijumos, atlasit uniestatit metinGSanas parametrus.
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@ @ Metinasanas process

Laujizvéleties metinaSanas procedaru.

@ MMA (ar elektrodu)

Ja 2 soJu metodé piespiest pogu, gdze sdks plast un izveidos loku. Kad poga bls atlaista,
strava atgrieZzas uz nulli stradvas samazinasanas laika. Kad loks bds partraukts, gdze plast
gdzes pécpltsmas laika.

@ 4soli

Kad etrusojumetodé pogu piespieZ pirmoreizi,gdze sak plistmanudlds gazes pirmsplismas
laiku. Pogu atlaizot, tiek aktivizéts spriegums uz stiepliun tas padeve. PiespieZot pogu vélreiz,
stieples padeve tiek partraukta un sakas pédéjais process, kas noved stravu lidz nullei.
Atlaizot pogu pédéjoreizi, gazes plisma tiek partraukta.

@ @ Stravas pulsacija
@ Constant current (nemainiga strava)
@ Pulséjosastrava
@ Atrilmpulsi
@ EasyArc
Metinasanas parametri

Grafiks uz panelajauj atlasit un regulét metindSanas parametrus.

I1 Metinasanasstrava

Laujregulét metinasSanas stravu.
Parametraiestatijums Ampeéri(A)

Minimums Maksimums Nokluséjums

3A Imax 100 A

Ib Pamatstrava

Laujregulét pamatstravuimpulsu, atruimpulsu reZima.
Parametrsiestatams:

Ampéri(A)

procenti (%)

Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Isald -

Minimums Maksimums Nokluséjums
1% 100% 50%
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f Impulsu frekvence

Laujregulétimpulsu frekvenci.
Laujiegutlabdkusrezultatus, metinot planus materidlus un labdku valnisa estétisko kvalitati.
Parametraiestatijums Hertz (Hz)

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.1Hz 2.5KHz izslegts

td Stravas pakdpeniska samazindasana

Laujiestatit pakdpenisku pareju no metindSanas stravas uz beigu stravu.
Parametraiestatijums: sekundes (sek.).

Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslégts 99.9s 0/izslégts

[% Gazes pécplisma

Laujiestatitunregulét gazes plismu metindSanas beigds.

Parametraiestatijums: sekundes (sek.).

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 999s 0/syn

4. IEKARTAS LIETOSANA

Sistémasieslégsanas laika tiek veikta virkne parbauzu, lai garantétu tas, ka ari visu tai pievienoto ieriéu pareizu darbibu. Saja
etapatiek veikta arigazes parbaude, lai parbauditu, vaiir pareizs savienojums ar gazes padeves sistému.
Skatiet sadalu "Priek3&jais vadibas panelis" un "lestatisana".

5. IESTATISANA

5.1 Parametruiestatisanauniestatisana

Laujiestatitunregulét papildparametru sérijas metindsanas sistémas uzlabotaiun precizdakai kontrolei.
lestatiSanas laika esoSie parametri tiek organizéti attieciba uz atlasito metindSanas procesu unirapzimétiar ciparu kodu.

leieSanaiestatijumos

» ArsonolUkunospiedietun 5sekundesturietenkoderapogu.
» Centraldnulleuz 7 segmentu displeja apstiprinaievadi

NepiecieSama parametraizvéle unregulésana

» Griezietkodétdjulidz atainosies nepiecieSamad parametra cipara kods.
» Parametrsirapzimétsar"." palabinonumura
» JasajabridipiespieZ taustinu kodétdju, atainosiesizvélétd parametraiestatita vértiba, ko var noregulét.

» Parametra apaksizvélnes atvérSanairapstiprinata ar"." pazusanu skaitlalabaja pusé

IzieSana noiestatijumiem

» Laiizietuno ,reguléSanas”sadalas, piespiediet taustinu kodétaju vélreiz.
» Laiizietu noiestatijumiem, dodieties uz parametru,,0” (saglabdt uniziet) un piespiediet taustinu kodétaju.
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5.1.1 lestatisanas parametru saraksts (MMA)

Saglabatuniziet

Laujsaglabatizmainasunizietnoiestatijumiem.

'

204

Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vertibam.

Hotstart

Laujregulétkarstas palaides vértibu MMArezima.

Laujveiktreguléjamo karsto palaidilokaizveidoSanas faze, kas atvieglo palaides darbibas.

Pamataelektrodu Celulozeselektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 500% 80% 0/izslegts 500% 150%

CrNielektrodu

Aluminija elektrodu

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslégts 500% 100% 0/izslégts 500% 120%
Cugunaelektrodu Rutilaelektrods

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslégts 500% 100% 0/izslégts 500% 80%
Metinasanasstrava

Laujregulét metinaSanas stravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax 100 A
Arcforce

Laujregulétloka forsésanas vértibu MMA metinasana.
Pielaujreguléjamo energétisko dinamisko reakciju metinasanad, kas atvieglo palaides darbibas.

Loka forséSanasvertibas palielindsana, laisamazinatu elektroda pielipSanas risku.

Pamataelektrodu Celulozeselektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 30% 0/izslégts 500% 350%

CrNielektrodu

Aluminija elektrodu

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslégts 500% 30% 0/izslégts 500% 100%
Cugunaelektrodu Rutilaelektrods

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslegts 500% 70% 0/izslégts 500% 80%

Dynamic power control (DPC)
Laujizveléties nepiecieSamo V/I funkciju.
1=C Constant current(nemainiga strava)
Loka garuma palielinGjumam vai samazinajumam nav butiskasietekmes uz nepiecieSamo metinasanas stravu.
leteicams elektrodam: Pamata, Rutils, Skabe, Térauds, Cuguns
1220 Kritosaraksturlikne arreguléjamu slipumu
Loka garuma palielingjumsizraisa metinasanas stravas samazindjumu (un otradi) atbilstosi vértibai, kas noteikta
no 11idz 20 apmériem uz voltu.
leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs
P=C Pastavigajauda
Loka garuma palielingjumsizraisa metinasanas stravas samazinajumu (un otradi) atbilstosi likumam: V-I=K
leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs
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MMAsinergija
Laujiestatitvislabako loka dinamiku, izvélotiesizmantojama elektroda veidu.

Izvélétos pareizuloka dinamiku, variegtt baroSanas avota maksimalas priekSrocibas un nodrosinat vislabako
iespéjamo metinasanas veiktspéju.

Veértiba Funkciju Nokluséjums
1 Standarta (Baziskais/Rutils) X
2 Celuloze -
3 Térauds -
4 Aluminijs -
5 Cuguns -

Izmantojama elektrodateicama metindasanas spéja nav garantéta.
Metinasanas spéja ir atkariga no izlietojamo materialu kvalitates un to saglabasanas, ekspluatacijas
un metindSanas apstakliem, dazadiemiespé&jamiem lietoSanas veidiemu.c.

Loka atdalisanas spriegums

Laujiestatit sprieguma vertibu, pie kuras tiek forséta elektriska loka partrauksana.

Laujlabak parvaldit dazadus ekspluatacijas apstak|us.

Pieméram, punktmetinasanas faze zems loka atdalisanas spriegums samazina loka atkartotas izveidoSanas
iespéjamibu, kad elektrodu parvieto talak nosagataves, samazinot sagataves apslakstiSsanas, apdedzingSanasun
oksidacijasiespéjamibu.

Jaizmanto elektrodus, kuriem nepiecieSamsaugstsspriegums, irieteicamsiestatit augstu slieksni, lainovérstuloka
pdrtrauk§anu metinasanaslaika.

W Nekada gadijuma neiestatiet loka atdaliSanas spriegumu augstaku par barosanas avota tuksgaitas

spriegumu.
Pamata elektrodu Celulozeselektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts Vmax 57.0V 0/izslégts Vmax 70.0V
Metinasanas atrums

Laujiestatit metinaSanas atrumu.
Default cm/min: references atrums manualai metinasanai.
Syn: Sinergisko vértibu

Minimums Maksimums Nokluséjums

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

lekartasiestatisana

Laujizveléties nepiecieSamo grafisko interfeisu.
Laujpiek]at augstakiemiestatijumu limeniem.
Skatietsadalu"Interfeisa personalizacija"

Vértiba Atlasttais [Tmenis
USER Lietotajs

SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock
Laujblokét pane]avadiklas unievadit aizsardzibas kodu.
Skatiet sadaju "Lock/unlock (Setup 551)".

Regulesanassolis
Laujregulét parametru arsoli, kuru var personalizét operators.

Minimums Maksimums Nokluséjums

1 Imax 1

Minimala areja parametra vertibasiestatiSana CH1
Laujiestatit aréja parametra minimalo vértibu CH1.

Maksimala areja parametra vertibaiestatiSana CH1
Laujiestatit aréja parametramaksimalavertiba CH1.
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Kédes pretestibas kalibrésana
Laujkalibrétiekartu.
Skatiet sadaju "Kédes pretestibas kalibrésana (setup 705)".

Pasakuma veids

LaujdisplejaiestatitmetindSanas sprieguma vai metinasanas stravas radijumus.
Veértiba | U.M. Nokluséjums Atzvana funkcija

A A X Stravasradijums

\% \'% - Spriegumanolasisana

Stravas radijums

Laujatainot metinaSanas stravas faktisko vértibu.
Spriegumaradijums

Laujatainot metinasanas sprieguma faktisko vértibu.
Siltuma piepludes HI mérijums

Laujnolasit metinaSanassiltuma piepliddes mérijuma vértibu.
ARC-AIR (LOKS-GAISS)iespéjosana

lespéjo funkciju ARC-AIR.

Veértiba Nokluséjums ARC-AIR
ieslégts - IESLEGTA
izsleégts X IZSLEGTA

TIG DCLIFT START (LOKA VEIDOSANA, PACELOT ELEKTRODU) iespéjosana

lespéjo vaiatspéjo funkciju.

Veértiba Nokluséjums TIGDCLIFT START
ieslégts - IESLEGTA
izslegts X IZSLEGTA

1.2 lestatiSanas parametru saraksts (TIG)

Saglabatuniziet
Laujsaglabatizmainasuniziet noiestatijumiem.

Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vertibam.

Gazes pirmspliasma
Laujiestatitunregulétgazes plismu pirmslokaizveidoSanas.
Laujpiepilditdegliargdziun sagatavotvidimetinasanai.

Minimums Maksimums Nokluséjums

99.9s 0.1s

0/izslegts

Sakotneéjastrava
Laujregulét metinaSanas sakuma stravu.
LaujmetindSanas vannaiuzreiz péclokaizveido$anas bt karstakai vai aukstakai.

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums

Nokluséjums

1% 500% 50% 3A Imax

Sakotnéja strava (%-A)
Laujregulét metinaSanas sakuma stravu.
LaujmetindSanas vannaiuzreiz péclokaizveidosanas bt karstakai vai aukstakai.

Veértiba U.M. Nokluséjums Atzvana funkcija
0 A - Pasreizéjaisreguléjums
1 % X Procentuala korekcija
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Sakotnéjas stravas laiks
Laujiestatitlaiku, kadu sakotnéja strava tiek uzturéta.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/izslégts

999s

0/izslégts

Stravas pakdpeniska palielinGsana
Laujiestatit pakapenisku pareju no stravas uz metinasanas stravu.

Laujregulét metindSanasstravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 99.9s 0/izslégts
Metinasanas strava

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

3A

Imax

100A

Divulimenustrava
Laujregulétsekundaro stravu divulimenu metinaGSanasrezima.
Piespiezot degla pogu pirmoreiz, gazes pirmsplismaizveido loku, metinaSanaitiekizmantota sakotnéja strava.
AtlaiZot to pirmoreiz, notiek metinasanas stravas pakdapeniska paaugstinasanalidz ,11".
Jametinatadjs piespiez un atri atlaiz pogu, var tiktizmantots ,,12".

Jaatkal atripiespiez un atlaiZ pogu, notiek parslégsandasuz ,,11” utt.

Jaturpiespiestu poguilgakulaiku, sakas stravas samazinasana un tiek sasniegta beigu strava.
JaatlaiZ pogu, loks tiek partraukts, bet gaze turpina plist pécplismas etapa.

' bohlerweking

voestalpine

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

3A

Imax

1%

500%

50%

Divulimenustrava (%-A)

Laujregulétsekunddro stravu divu limenu metinaGsanas rezima.
KadiriespéjotadivulimenuTIG, tieknomainits 4 darbiburezims.

Vértiba U.M. Nokluséjums Atzvana funkcija

0 A - Pasreizéjaisreguléjums

1 % X Procentudla korekcija

2 - - izslegts
Pamatstrava
Laujregulétpamatstravuimpulsu, dtruimpulsurezima.

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Isald - 1% 100% 50%

Pamatstrava (%-A)
Laujregulét pamatstravuimpulsu, at

ruimpulsurezima.

Veértiba U.M. Nokluséjums Atzvana funkcija
0 A - Pasreizéjaisreguléjums
1 % X Procentudla korekcija

Impulsu frekvence
Laujregulétimpulsu frekvenci.

Laujiegltlabdkus rezultatus, metinot pldnus materidlus un labaku valnisa estétisko kvalitati.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.1Hz

25Hz

5Hz

Impulsudarba cikls
Laujregulétdarba cikluimpulsmetinasana.
Laujuzturétmaksimumstravuisaku vaiilgaku laiku.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

1%

99 %

50 %
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Atroimpulsu frekvence
Laujregulétimpulsu frekvenci.
Laujfokusétdarbibuunlabdkstabilizét elektrisko loku.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.02KHz

2.5KHz

0.25 KHz

Impulsu stravasizmainas

Laujiestatit stravasizmainu laikuimpulsurezima.
Laujnodrosinatlaidenusolistarp maksimumstravu un pamata stravu, kas nodrosinds aptuvenivaju metinasanas

loku.
Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 100 % 0/izslegts

Stravas pakdapeniska samazindsana

Laujiestatit pakdapenisku pareju no metindsanas stravas uz beigu stravu.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/izslegts

99.9s

0/izslegts

Beigustrava
Laujregulétbeigu

stravu.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

3A

Imax

10A

1%

500 %

Beigustrava (%-A)

Laujregulétbeigu

stravu.

Veértiba U.M. Nokluséjums Atzvana funkcija
0 A X Pasreizéjaisreguléjums
1 % - Procentudla korekcija
Nokluséjums U.M. Atzvana funkcija
0 A Pasreizéjaisreguléjums
Beigu stravas laiks

Laujiestatitlaiku, kuru tiek uzturéta beigu strava.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/izslegts

99.9s

0/izslegts

Laujiestatitunreg

Gazes pécplisma
ulét gazes plusmu metinasanas beigas.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.0s 99.9s syn

Tigstart (HF)

Laujizvéléties nepiecieSamoslokaizveidoSanasrezimus.
Vértiba Nokluséjums Atzvana funkcija
ieslegts X HF START
izslégts - LIFTSTART

Punktmetinasana

Laujiespéjot, punktmetindSanas” procesu un noteikt metindsanas laiku.

Laujizvelétieslaiku metinaSanas procesam.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/izslegts

99.9s

0/izslegts
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Restart

Laujaktivizét restartéSanas funkciju.

Laujnekavéjoties partrauktloku stravas samazind$anas vai metind$anas ciklarestartésanas laika.

Veértiba Nokluséjums Atzvana funkcija
0/izslégts - izslegts

1/0on X ieslégts

2/0f1 - izslégts
Easyjoining

Laujizveidotlokuimpulsurezimd, ar funkcijas stravu unlaiku pirmsieprieksiestatito metinadSanas apstakju

automatiskas atjaunosanas.

Laujnodrosinatlielaku atrumu un precizitati, veicot detaju piekermetinasanu.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.1s

25.0s

0/izslegts

Mikrolaika punktmetinasana
Laujiespéjot,mikrolaika punktmetindsanas” procesu.
Laujizveélétieslaiku metinadSanas procesam.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.01s 1.00s 0/izslegts
Metindasanas atrums

Laujiestatit metinaSanas atrumu.

Default cm/min: references atrums manualai metinasanai.

Syn: Sinergisko vértibu

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

1cm/min

200cm/min

10 cm/min

lekartasiestatisana
Laujizveléties nepiecieSamo grafisko interfeisu.
Laujpieklut augstakiemiestatijumulimeniem.
Skatietsadalu"Interfeisa personalizacija"

Vertiba Atlasitais [imenis
USER Lietotajs

SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock

Laujbloket panelavadiklasunievaditaizsardzibas kodu.

Skatiet sadaju "Lock/unlock (Setup 551)".

Regulesanassolis

Laujregulét parametru arsoli, kuru var personalizét operators.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

1

Imax

1

Minimala areja parametravertibasiestatisana CH1

Laujiestatitaréja parametra minimalo vértibu CH1.

Maksimala aréja parametra vértibaiestatisana CH1

Laujiestatit aréja parametramaksimalavertiba CH1.

U/D deglis

Laujparvalditarejo parametru (U/D).

Veértiba Nokluséjums Atzvana funkcija
0/izslegts - izslégts
1/11 X Strava

%

Programmasizgisana
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"___ J

785 | Kédes pretestibas kalibrésana
Laujkalibrétiekartu.
Skatiet sadaju "Kédes pretestibas kalibrésana (setup 705)".

750 | Pasakuma veids
LaujdisplejaiestatitmetindSanas sprieguma vai metinasanas stravas radijumus.

Veértiba U.M. Nokluséjums Atzvana funkcija
A A X Stravasradijums
\% \% - Spriegumanolasisana

~
ui
—

Stravas radijums
Laujatainot metinaSanas stravas faktisko vértibu.

~
ui
NJ

Spriegumaradijums
Laujatainot metinasanas sprieguma faktisko vértibu.

~
(=a]
oo

Siltuma pieplides HI mérijums
Laujnolasit metind$anas siltuma pieplides mérijuma vértibu.

5.2 Ipasas procediras parametru izmantosanai

5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)
Laujblokét panelavadiklas unievadit aizsardzibas kodu.
Parametraatlase

» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.
» Izvélieties nepiecieSamo parametru (551.).
» Aktivizéjietizveléta parametraregulésanu, piespriezot kodétaja pogu.

bohler wedng

Parolesiestatisana

» lestatiet ciparu kodu (paroli), pagrieZzot kodétaju.
» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.

» Lai izietu no iestatijumiem, dodieties uz parametru ,,0.” (saglabdt un iziet) un
piespiediet taustinu kodétaju.

bohler -

LV
Panela funkcijas

[F Veicot jebkurudarbibublokétaja vadibas paneli, paradasipass ekrdans.

» Uzlaiku (5 minatém) piek|/Ustiet pane]a funkcijam, pagrieZot kodétaju unievadot pareizo paroli.
» Apstiprinietdarbibu, nospieZotenkodera taustinu.

» Pilnigiatblokéjietvadibaspaneli,ieejotiestatijumos (skat.ieprieks sniegtdsinstrukcijas)un parslédzietparametru551uz,0”
(izslegts).

» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.
» Laiizietunoiestatijumiem, dodieties uz parametru,,0.” (saglabdt uniziet) un piespiediet taustinu kodétgju.

259



LvV

TEHNISKA APKOPE

| béhlerweding

by voestalpine

5.2.2 Kedes pretestibas kalibrésana (set up 705)

Laujkalibrét generatoru atbilstosi pasreizéjai metinaSanas kédes pretestibai.
Parametra atlase

» lestatiet generatorurezima: MIG/MAG

» leejietiestatijumos, turot piespiestu kodétaja poguvismaz 5 sekundes.

» Izvélieties nepiecieSamo parametru(705.).

» Nonemietvacinu, lai atklatu degla sprauslas turétaja uzgali. (MIG/MAG)
» Aktivizéjietizveléta parametraregulésanu, piespriezot kodétdja pogu.

bohler v

Kalibresana

» Novietojiet stieples vadotni elektriskaja kontakta ar sagatavi. (MIG/MAG)

» Pieskarieties uz vismaz vienu sekundi.

» PéckalibréSanas pabeigsanastiks atjaunindta displeja redzama vértiba.

» Apstiprinietdarbibu, nospieZot enkodera taustinu.

» Laiizietuno ,reguléSanas”sadalas, piespiediet taustinu kodétaju vélreiz.

» Péc operdcijas pabeigSanas, sistéma parvietos displeja skatu uz parametra
ievades ekranu.

bohler = » Lai izietu no iestatijumiem, dodieties uz parametru ,,0.” (saglabat un iziet) un

piespiediet taustinu kodétaju.
6. TEHNISKA APKOPE

( / Regulara sistémas tehniskd apkope atbilstosi razotdja instrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visdm piek|uves un

darba durvim un vakiem jabut aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét. Nelaujiet stravvadosiem
putekliem uzkraties blakus restém un virs tam.

( \ Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts personals. Jebkurs sistémas detaju remonts vai

,ﬁ-ﬁ] nomaina, ko veicis nepilnvarotais persondls anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas detajJu remontu vai
nomainudrikst veikt tikai kvalificéts personals.

A Atvienojiet stravas padevipirms katras darbibas!

6.1 Barosanas avota javeic $adas periodiskas parbaudes

6.1.1 lekarta

Iztiriet baroSanas avota iekSpusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem. Parbaudiet
elektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

6.1.2 Laiveiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elektrodu turetajus un/

vai zeméjuma vadus:
2 )

F Parbaudiet komponentatemperatiru un parliecinieties, ka tas nav parkarsis.

N———
TR
",
Wy Vienmeérizmantojiet cimdus, kas atbilst drosibas standartiem.
N————/
SN

/ Izmantojiet piemérotas atslégas uninstrumentus.
N———/

6.2 Atbildiba

= Janetiek veiktaieprieks aprakstita tehniskd apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotajs neuznemas nekadu
EN @ atbildibu.RaZotajs atsakds no atbildibas, jalietotdjs neievéroinstrukcijas. JairSaubasun/vaiproblémas, vérsieties
IECY tuvakajaklientu apkalposSanas centra.
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7. TRAUKSMJU KODI

TRAUKSMES SIGNALS

UZMANIBU!

metinasanas darbibas.

A Trauksmes ieslégsands vai kritiskas drosibas robezvértibas parsniegSanas gadijumad vadibas paneli pardadas
vizudlais signdals un metindsanas operdcijas tiek nekavéjoties blokétas.

& Drosibas robezvértibas parsniegSanas gadijuma vadibas paneli paradas vizuadlais signals, bet tas Jauj turpinat

Turpmakiruzskaititas visiiekartas trauksmes signali un visas drosibas robezveértibas.

-

A Parkarsana E “ Parkarsana t

EO1 EO2

A Stravas parslodze A f A Spékamodulastravas parslodze _"JI

EO5 E10 (Inverter)

& 1 ( A Nederiga programma )
Sakaruklada (FP) -’I‘_ kladas apakskods norada dzésta 4—0

E13 ) LE18'XX uzdevuma numuru )

A lekartas konfiguracijas kluda ? A Atminask|ime ﬂ

E19.1 . E20

A Datuzudums h A lekartas barosanasklime #

E21 -52 E40 ' ]]

35 Dzesé&3anas skidruma trikums u E%2 ﬁ:\'fz:g;konﬁgumCUGSthksme !

A Sistémas konfiguracijas trauksme (FP) , A Sistémas konfigurdcijas trauksme (FP) ’

E99.3 - E99.4 -

A Sistémas konfigurdcijas trauksme (FP) , A Sistémas konfiguracijas trauksme ,

E99.5 - E99.6 -

A Sistémas konfiguracijas trauksme , A Atminaskl/ime ﬂ

E99.7 - E99.11

8. PROBLEMU NOVERSANA

Sistéma neieslédzas (za)a LED izslegta)

lemesls
» Nav tikla sprieguma kontaktligzda.

» Bojatakontaktdaksavaivads.

» Pardedzislinijas drosinatgdjs.

» BojatsieslégSanas/izslegSanasslédzis.

» Bojataelektronika.

RisinGjums

» PécnepiecieSamibas pdrbaudietunveiciet elektriskds sistémas
remontu.

» lzmantojiet tikaikvalificétu personalu.

»

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

» Aizvietojiet bojatu komponentu.

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

»

¥

»

¥

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémasremontu.

¥
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Navizejasjaudas (sistéma nemetina)

lemesls

Bojata deglamelites poga.

Sistema pdrkarsusi(temperatiras trauksme —
dzeltena LED ieslégta).

Nepareizs zeméjuma savienojums.

Tikla spriegums arpus diapazona (dzeltena LED
ieslegta).

Bojats kontaktors.

Bojata elektronika.

Nepareizaizejasjauda

lemesls

¥

Nepareiza metindasanas procesaizvéle vaibojats
selektoraslédzis.

Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi
iestatitas.

Bojats potenciometrs/kodétdajs metinasanas
stravasregulésanai.

Tikla spriegums arpus diapazona

Trakstievadestiklafazes.

Bojataelektronika.

Loka nestabilitate

lemesls

»

»

»

Nepietiek aizsarggazes.

Mitrums metinasanas gaze.

Nepareizi metinasanas parametri.

Parmerigas slakatas

lemesls

»

»

»

»

»

Nepareizslokagarums.

NepareizimetinaSanas parametri.

Nepietiek aizsarggazes.

Nepareizalokaregulésana.

Nepareizs metindsanasrezims.

Nepietiekams sakusuma dzilums

lemesls

»

»

Nepareizs metindsanasrezims.

NepareizimetinaSanas parametri.

| bohler weiding

voestalpin

Risin@jums
Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

v

Uzgaidiet lidz sistéma atdzisis, neizslédzot to.

¥

2

Pareiziiezeméjiet sistému.
Izlasietrindkopu,,Uzstadisana”.

¥

Atgrieziet tikla spriegumu baroSanas avota pieJautaja diapazona.
Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

x

x

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

4

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums

» Pareiziizvélieties metindSanas procesu.

X

Atiestatiet sistémuun metinaSanas parametrus.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

4

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

¥

¥

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

v

¥

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risin@jums
» Noreguléjietgdazesplusmu
» Parbaudiet, vaidifuzors un deglagazessprauslairlaba stavokli.

» Vienmérizmantojietkvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, laigazes padeves sistémavienmér bdtu teicama
stavokli.

» RUpigi parbaudiet metinasanassistému.
» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistéemas remontu.

Risin@jums

» Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
» Samaziniet metindsanas spriegumu.

» Samaziniet metindsanas spriegumu.

» Noreguléjietgdazesplusmu
» Parbaudiet, vaidifuzors un deglagazessprauslairlaba stavokli.

» Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vertibasiestatijumu.

» Samazinietdeglalenki.
Risin@jums

» Samazinietvirzibas atrumu metinasanaslaika.

» Samaziniet metindsanasstravu.
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Nepareizs elektrods.

Nepareiza malassagatavosana.

Nepareizs zemé&juma savienojums.

Metinamas sagatavesirparadklielas.

Sarnuieklavumi

lemesls

»

»

»

»

Netiriba.
Parakliels elektroda diametrs.
Nepareiza malassagatavosana.

Nepareizs metinasanasrezims.

Volframaieklavumi

lemesls

»

»

»

Nepareizimetinasanas parametri.

Nepareizs elektrods.

Nepareizs metinasanasrezims.

leslegumi

lemesls

»

Nepietiek aizsarggdzes.

PielipSana

lemesls

Nepareizslokagarums.

Nepareizimetinasanas parametri.

Nepareizs metinasanasrezims.

Metinadmas sagatavesirparadklielas.

Nepareizalokaregulésana.

lededzesrievas

lemesls

»

»

»

»

Nepareizimetinasanas parametri.
Nepareizslokagarums.
Nepareizs metinasanasrezims.

Nepietiek aizsarggazes.

Oksidacija

lemesls

»

Nepietiek aizsarggazes.

»

v

»

»

»

Izmantojiet mazdka diametra elektrodu.

Palieliniet malu nos|aupsanu.

Pareiziiezeméjiet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Uzstadisana”.

Samaziniet metindsanas stravu.

Risin@jums

»

v

»

»

Rapiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.
Izmantojiet mazdka diametra elektrodu.

Palieliniet malu nos|aupsanu.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Veiciet vienmérigas kustibas metinadsanas darbibulaika.

Risin@jums

»

»

»

»

»

Samaziniet metindsanas spriegumu.
Izmantojiet lielaka diametra elektrodu.

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
RUpiginoasiniet elektrodu.

Nepieskarieties ar elektrodu metindSanasvannai.

Risin@jums

»

» Parbaudiet, vaidifuzorsundeglagazessprauslairlabd stavokli.

Noreguléjiet gazes plismu

Risin@jums

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

Samaziniet metindsanas stravu.
Palieliniet metindsanas spriegumu.

Vairak noliecietlenki.

Samaziniet metindsanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.

Risin@jums

»

»

»

»

Samaziniet metindsanas spriegumu.
Izmantojiet mazdka diametra elektrodu.

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metindSanas spriegumu.

Samaziniet sanasvarstibu atrumu aizmetinasanas laika.
Samazinietvirzibas atrumu metinasanas laika.

Izmantojiet gazes, kas piemérotas metindmiem materidliem.

Risin@jums

»

» Parbaudiet, vaidifuzorsun deglagdzessprauslairlabd stavoklr.

Noreguléjietgazes plismu
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Porainums

lemesls Risin@jums

¥

Tauki, laka, rasa vaidubliuz metinamam » RUpiginotiriet sagatavipirms metinasanas.

sagatavem.
» Tauki, laka, risavaidubliuz papildmateriala. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materidalus un produktus.
» NodroSiniet, lai piedevu metdls vienmeér bitu teicama stavokli.
» Mitrums piedevu metala. » Vienmérizmantojietkvalitativus materialus un produktus.

» Nodrosiniet, lai piedevu metadls vienmér bltu teicama stavokilr.

v

Nepareizslokagarums. Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.

Samaziniet metindSanas spriegumu.

¥

Mitrums metinasanas gaze. Vienmeérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
Nodrosiniet, laigdzes padeves sistema vienmér bltu teicama

stavokli.

v

¥

Nepietiek aizsarggazes.

¥

Noreguléjiet gazes plismu
Parbaudiet, vaidifuzors un degla gazes sprauslairlaba stavokli.

¥

Samaziniet virzibas atrumu metinasanas laika.
lepriek$ sasildiet metinamas sagataves.
Samaziniet metinasanas stravu.

Metinasanas vanna parak atrusaciete.

4

¥

¥

Karstas plaisas
lemesls Risin@jums

» Nepareizimetindsanas parametri. » Samaziniet metindsanas spriegumu.
» lzmantojiet mazadaka diametra elektrodu.

» Tauki, laka, risavaidubliuz metindmam » RUpiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.
sagatavém.
» Tauki, laka, rdsavaidubliuz papildmateriala. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.

» Nodrosiniet, lai piedevu metadls vienmér batu teicama stavokli.
» Nepareizs metindSanasrezims. » Veiciet pareizudarbibusecibu metindma savienojuma veidam.

» Metindmajam sagatavémirdazadiraksturlielumi. » Pirms metindSanasveiciet uzkausésanu.

Aukstas plaisas
lemesls Risin@jums

» Mitrums piedevu metala. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metadls vienmér batu teicama stavokli.

» Metindmads sagatavesipasa geometrija. » lepriek§sasildiet metindmas sagataves.
» Sasildiet pécprocesa.
» Veiciet pareizu darbibu secibu metindma savienojuma veidam.

9. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

9.1 Manuala metalalokmetinasana (MMA)

Malu sagatavosana

Lai iegutu labas metinatas Suves, ir ieteicams stradat ar tiram materidla dalam, uz kurdm nav oksidacijas, rasas vai citu
piesarnotdju.

Elektrodaizvéle

Izmantojama elektroda diametrs ir atkarigs no materidla biezuma, Suves pozicijas, veida un metindmas sagataves
sagatavosanas veida.
Lielaka diametra elektrodiem metinasanas laika nepiecieSamalotilielastrava ar atbilstosu siltuma padevi.

Parklajumaveids

Ipasibas

Lietosana

Rutils Vieglilietojams Visas pozicijas
Skabe Liels kusanas atrums Plakana
Pamata Augstasuves kvalitate Visas pozicijas
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Metinasanasstravaizvele
Metinasanas stravudiapazonuizmantojamajam elektroda veidam norada razotdjs, parasti uz elektrodaiepakojuma.

LokaizveidoSanaunuzturésana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galu ieskrapé sagatavei, kurai pievienots zeméjuma vads. Kad loka veidoSands ir
sakusies, atriattalinot elektrodu uz normalu metindsanas attalumu, izveidojas loks.

Parasti, lai uzlabotu loka izveidosanos, tiek padota lielaka sakotnéja strava, lai strauji sasilditu elektroda galu un palidzétu
izveidoties lokam (karsta palaide).

Kad loks ir izveidots, elektroda centrald daja sak kust, veidojot sikas lodites, kas caur loka plismu parvérsas kustosa
metindSanas vannd uz sagataves virsmas.

Elektroda aréjais parklajums tiek izlietots un sadi metinasanas vannaitiek padota aizsarggaze, kas nodrosina labu metindatas
Suves kvalitati.

Lai kGstoSa materiala lodites nepartrauktu loku ar 1sslégumu un elektrods nepieliptu pie metind$anas vannas, tds tuvds
pozicijas déJ, metinaSanas strava tiek uz laiku palielinata, laiizkausétu veidojosoisslégumu (loka forsésana).

Jaelektrods pielip pie sagataves,isslégumastravairjasamazina lidz minimumam (pretpielipSana).

Metinasanas veiksana

Metinasanas pozicija ir atkariga no gajienu skaita.
Elektroda kustibu parasti veic ar svarstibam un
apturésanas valnisa sanos tada veidaq, lai izvairitos
no piedevu metala uzkrasanas centrad.

Sarnunonemsana

Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra gajienairjanonemsarni.
Sarnusnonem ar mazu dmuru vai,jatieirirdeni, notira ar metala suku.

9.2 TIG metindsana (nepartraukts loks)
Apraksts

TIG (volframa inertds gazes) metindSanas process ir balstits uz izveidotu elektrisko loku starp neizlietojamo elektrodu (tiru
volframuvaita sakauséjumuaraptuvenukusanastemperattru 3370 °C)unsagatavi. Inertas gazes(argons)atmosféraaizsarga
metindsanasvannu.

Lai izvairitos no bistamiem volframa iekldvumiem $uvé, elektrods nedrikst saskarties ar sagatavi. STiemesla dé| metinasanas
barosanas avots parasti ir aprikots ar loka izveidoSanas ierici, kas generé augstu frekvenci, augsta sprieguma izladi starp
elektroda galuunsagatavi.

Ir iesp&jams ari cits palaides veids, ar samazindatiem volframa iek]advumiem: loka veidoSana, pacelot elektrodu, kurai nav
nepiecieSama augsta frekvence, bet tikai sakotnéjs isslegums ar zemu stravu starp elektrodu un sagatavi. Kad elektrods ir
pacelts, tiekizveidots loks un strava palielinds lidziestatitas metinaSanas vértibas sasniegsanai.
ungdzeijdplistmetindSanas vannadazas sekundes pécloka partrauksanas.
Daudzosdarbaapstdk]osbutulietderigi,jabltuiespéjaizmantotdivasiepriek$iestatitas metinGSanasstravasuniespéjaviegli
parslégties starp tam (DIVILIMENI).
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Metinasanas polaritate
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D.C.S.P.(Lidzstravas tiesa polaritate)

Ta ir visbiezZak izmantojama polaritate, kas nodrosina ierobezotu elektroda nodilumu (1), jo
70% no karstumair koncentrétianoda (sagataveé).

Tiekiegltas Sauras un dzilas metindSanas vannas, ar augstu virzibas dtrumu un zemusiltuma
padevi.

D.C.R.P.(Lidzstravas pretéja polaritate)

Pretéja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakauséjumus, kas parklati ar ugunsizturiga
oksidaslaniaraugstaku kusanastemperataru, salidzinot ar metaliem.

Nevarizmantot augstas stravas, jo tasizraisis parmérigu elektroda nodilumu.

D.C.S.P.-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulséjosa)

Pulséjosas lidzstravas izmantoSana |auj labak kontrolét metinasanas vannas platumu un
dzilumu, jo Tpasi noteiktos darbibas apstdkjos. MetinaSanas vanna tiek veidota ar
maksimaliemimpulsiem (Ip), bet pamatastrava (Ib) saglabdizveidotu loku.

Sis darbibas rezims palidz metinat planakas metala loksnes, mazak tas deforméjot, ieglstot
labaku formas koeficientu un tadéjadikarstu plaisu un gazesiek|GSanas risks ir mazaks.

Ja palielina frekvenci (MF) loks k|ast Saurdks, koncentrétdks, stabildks un planu loksnu
metindsanas kvalitate palielinds vél vairak.

TIG metinato Suvju raksturlielumi

TIG procedura ir Joti efektiva gan oglek|a térauda, gan térauda sakauséjumu metinasanai, veicot pirmo gdjienu uz caurulém
un metinotvietds, kursvarigsir labsizskats.

IrnepiecieSamatiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malusagatavosana

IrnepiecieSamaripiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektrodaizvéle un sagatavosana
Ir ieteicams izmantot torija volframa elektrodus (2% sarkana torija) vai alternativi — cerija vai lantana elektrodus ar $adiem

diametriem:

Stravasdiapazons Elektroda

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 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°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektrodsjanoasina, ka noradits attéla.

-

>
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Piedevu metals
Piedevu metdla stieniemirjabat tddiem mehdniskiem raksturlielumiem, kas pielidzinami pamatmetdlam.

TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

| bohleredng

Neizmantojiet sloksnes, kas iegltas no pamatmetala, jo tas var saturét darba netirumus, kas var negativi ietekmét Suvju

kvalitati.

Aizsarggaze

Parastiizmanto tiruargonu (99,99%).

Stravasdiapazons
(DC-) (DC+) (AC) Sprausla Plisma
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°é 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 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
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
10. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS
ElektriskasTpasibas
TERRANX270TLH U.M.
Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Léninostradadjoss linijas drosinatdjs 16 A
Sakaru kopne DIGITALA
Maksimalaieejasjauda 14 kVA
Maksimaldieejasjauda 9.72 kW
Jaudas patérins dikstave 33 W
Jaudas koeficients (PF) 0.70
Efektivitate (p) 85 %
Cos @ 0.99
Maks. ieejas strava lTmax 20.2 A
Efektivastraval1eff 12.8 A
Regulésanas diapazons 3-270 A
Partrauktas kédes spriegums Uo (MMA) 70 Vdc
Partrauktas kédes spriegums Uo (TIG LIFT) 30 Vdc
Partrauktas kédes spriegums Uo (TIG AF) 70 Vdc
11.8 kV

Maksimumspriegums Up

*Sis aprikojums atbilst EN / IEC 61000-3-11.
*Sis aprikojums neatbilst EN ./ IEC 61000-3-12. Ja tas tiek pieslégts publiskai zemsprieguma sistémai, aprikojuma uzstaditajs
vaioperatorsir atbildigs parto, lainodrosindtu, ka Sadu aprikojumu iespéjams pieslégt, nepieciesamibas gadijuma
konsultéjoties arsadales tikla operatoru. (Skat. sadalu,,Elektromagnétiskie laukiun traucéjumi” - ,,EMS aprikojuma
klasifikacija atbilstosi EN 60974-10/A1:2015").
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Izmantosanas koeficients

TERRANX270TLH

Izmantosanas koeficients MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Izmantosanas koeficients MMA (25°C)
(X=100%)

Izmantosanas koeficients TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Izmantosanas koeficients TIG (25°C)
(X=100%)

FiziskasTpasibas
TERRANX270TLH

IP aizsardzibas klase
Izolacijasklase
Izméri(gxdxa)

Svars

Stravas padeves vads sadalu
Stravas padeves vadagarums

RazZzosanasstandarti

268

3x400

270
255
240

270

270
250

270

IP23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5
ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
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TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

11. PLATES SPECIFIKACIJAS

<

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRANX 270 TLH

N®

==&

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 11.8 kV
“. ——— 3A/10.0V - 270A/20.8V
X (40°c) 60% 100%
IE Uo 12 270A 250A
70V U2 20.8v 20.0v
[ ] 3A/20.0V - 270A/30.8V
L T T [ Xaoeq) 40% 60% 100%
El Uo 12 270A 255A 240A
Jov U2 30.8v 30,2V 29.6V
-
2”60 s u 400V hmax  20.2A het  12.8A
UK
P 238 C€ B8 [
MADE
IN
ITALY E
==

12. BAROSANAS AVOTA DAT

U PLAKSNITES SKAIDROJUMS

1 PreCuzime
1 2 2 RazZotdjanosaukumsunadrese
3 I 4 3 lekdartasmodelis
5 I 6 4 Sérijas Nr.
23 XAXXXXXXXXXXX [zgatavosanas gads
7 9 11 5 MetindSanasiekartassimbols
12 15 16 17 6 Atsauceuzbulvniecibasstandartiem
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Metina$anas procesasimbols
14 | 15B | 16B | 17B 8 lekartusimboli, kas piemérotidarbibaividé ar paaugstinatu
7 9 11 elektrotriecienarisku
12 15 16 17 9 Metir‘16§ar?os st[dvgs simbf)Is
5 | 10 13| T5A T [I7A]| 10 Nomnoloutkioatossonenns e vesconsio
14 | 15B 16B 17B ~-Maks. stra pazons un atbilstoSais tradiciondlais
slogrezima spriegums
18 19 20 21 12 Intermitéjosa ciklasimbols
22 CE[ZK HI)| +: Nominaiametnesanosspricaumasimbo
priegumasimbols
MADE E 15 Intermitéjosaciklavértibas
ITALY 16 Intermitéjosaciklaveértibas
L — 17 Intermitéjosaciklavertibas
__ . 15A Nominalas metindSanasstravasvertibas
CE ESatblls‘tlb_csdeklcroc_qu. 16A Nomindalas metindSanas stravas vértibas
EAC EACth”S_t'b_GSdekldmc_”cj'. 17A Nominalas metindSanasstravas vertibas
UKCA  UKCAatbilstibas deklaracija 15B TradiciondldasslogreZima sprieguma vértibas
16B TradiciondlasslogreZima sprieguma vértibas
17B TradiciondldsslogreZima sprieguma vértibas
18 Stravaspadevessimbols
19 Nominadlaisstravas padeves spriegums
20 Maksimaldnominadldsstravas padeve
21 Maksimala efektiva stravas padeve
22 Aizsardzibas pakdpe
23 Nominadlais maksimumspriegums
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LIETUVISKAI

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

Statybininkas
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
ViaPalladio, 19 - 350192 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.yoestalpine.com/welding

savo atsakomybe pareiskia, kad Sis produktas:
TERRANX270TLH 55.17.010

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus:

2014/35/ES ZEMOS |TAMPOS DIREKTYVOS
2014/30/ES EMSDIREKTYVOS

2011/65/ES  RoHS DIREKTYVOS
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ir kad buvo taikomi Sie suderinti standartai:

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

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minétg
gamintojg.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. néra
numaciusi, nutriksta Sio sertifikato galiojimas.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M :

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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A NeiSvengiamas sunkaus kino suzalojimo pavojusir pavojingas elgesys, dél kurio galima sunkiai susizaloti.

——

W Svarbus patarimas, kurio reikia laikytis, kad baty iSvengta nesunkiy suzalojimy ar nuosavybés apgadinimo.
N
)

Eg’ Techninés pastabos dél sklandesnés eksploatacijos.
~—
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JSPEJIMAS

1. ]SPEJIMAS

Pries atlikdami bet kokius darbus masina, atidziai perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turinj.

Neatlikite nenurodyty pakeitimy ar techninés priezitros darby. Gamintojas néra atsakingas uz Zalg asmenims ar
nuosavybei, atsiradusiq dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba nurodymuy nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo instrukcijy, bet ir
vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamenty, susijusiy su nelaimingy atsitikimy prevencija ir aplinkos
apsauga.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. pasilieka teise bet kada be iSankstinio jspé&jimo keisti Sios knygelés
turinj. Visos vertimo ir viso arba dalinio atklrimo bet kokiomis priemonémis (jskaitant fotokopijavimg, filmavimgq ir
mikrofilmavimaq) teisés yra saugomos, o atklrimas be rastisko voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
sutikimo yra draudziamas.

Cia pateikti nurodymai yra labai svarbds, todél jy batina laikytis, kad galioty visos garantijos.

Gamintojas neprisiima atsakomybés, jei naudotojai jrangg naudojo netinkamai arba nesilaiké nurodymuy.

Visisu prietaiso paleidimu, naudojimu, technine priezZitrairremontu susije asmenys privalo
« turétiatitinkamag kvalifikacijg

 turétiatitinkamuy suvirinimo jgudziy

» perskaitytisSias naudojimo instrukcijasir grieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojantjrangqg, pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka

EN
e

———J

Visqjrangabitina naudoti tik pagal paskirtj, atsizvelgiantjduomeny ploksteléjeir (arba) Sioje knygeléje pateiktas
vertes bei laikantis nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas ne taip, kaip nurodé gamintojas,
yralaikomas visiskainetinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybe.

§j prietaisqg galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus,
atsiradusius délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Irangqg naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatiara siekia nuo -10 °Ciki +40 °C(nuo +14 °F iki +104 °F).

Jrangq transportuotiirlaikytireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13 °F iki 131 °F).
Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragciy, dujyir kity koroziniy medziagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 50 proc., esant 40 °C (104 °F).
Jrangos negalima naudotiaplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 90 proc., esant 20 °C (68 °F).
Sistemos negalima naudotididesniame aukstyje vir§ jaros lygio nei 2000 metry (6 500 péduy).

Sios masinos nenaudokite vamzdZiams atsildyti.
Siosjrangos nenaudokite jkrauti baterijas ir (arba) akumuliatorius.
Siosjrangos nenaudokite uzvestivarikliams.

1.2 Naudotojoir kity asmeny apsauga

Suvirinimo procesas yra radiacijos, triukSmo, karscio ir dujy emisijos Saltinis. Suvirinimo vieta nuo spinduliy,
kibirksc¢iy ir jkaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones suvirinimo jspékite
neZitrétijlankg arjjkaitintg metalg bei pasirdpinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirk§ciy ar jkaitusio metalo odq apsaugokite apsauginiais drabuziai. DrabuZiai turi dengti
visg kingirbuti:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiirsausi;

- geraipriglusti, be rankogaliy ar atvarty.

Visada mavékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atspards vandeniui.
Visada mavékite specialias pirstines, apsaugancias nuo elektros srovésir karscio.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba aukstesnés
klasés).

Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis, ypac rankiniu ar mechaniniu badu Salindami
suvirinimo metu susidariusius Slakus.
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(/) Nedéveékite kontaktiniy lesiy!

Jei suvirinimo metu triuk§mo lygis pasiekia pavojingq ribg, uzsidékite ausines. Jei triuk§mo lygis virsija jstatymy
nustatytqgribqg, aptverkite darbo vietqir pasiripinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausines.

Suvirinimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus. Sistemy niekaip nemodifikuokite.

Atlike suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta auksciau, nes véstant nuo

! Stenkités neliestikg tik suvirinty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.
suvirinty viety gali atsiskirti Slakai.

:‘Z A :& Pries pradédamidirbti ar atlikti techninés priezidros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

[ XX ]
Ates Prie§ atjungdami ausinimo skysc¢io vamzdzius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. IS vamzdziy iSbéges
ikaites skystis galinudeginti arba nusvilinti.

——

VO

Turékite paruostq naudotipirmosios pagalbos vaistinéle.
Rimtaivertinkite kiekvieng nudegimg ar susizalojimq.

A PrieSiSeidamiisdarbovietos pasiripinkitejos saugumu, kad nety¢ianebity padarytazalaZzmonémsarnuosavybei.

1.3 Apsauga nuodimyir dujy

Suvirinimo proceso metu susidare dimai, dujos ir milteliai gali bati Zalingi jasy sveikatai.
Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dimai gali sukelti véZj ar pakenkti nésc¢ios moters vaisiui.

* Galvqglaikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdamuy.

« Pasirdpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natGraliu arba dirbtiniu).

« Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukesir kvépavimo aparatus.

« Jeisuvirinimo darbus atliekate labai maZose erdvése, darbus turi priziréti netoliese lauke esantis kolega.

¢ Védinimuinenaudokite deguonies.

« Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamujy dujy ir saugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad dimy
iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

« Damy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metalo ir kity ruosiniy valymui bei
riebaly pasalinimui naudojamy medZiagy Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose lapuose esanciais
nurodymais.

« Suvirinimo darby neatlikite gretariebaly pasalinimo ardazymo punkty.
e Dujybalionuslaikykite lauke arba geraivédinamose vietose.

1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Suvirinimo procesas galisukeltigaisrqir (arba) sprogimg.

« ISdarbovietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uzsiliepsnojancias medziagasir objektus.

« Degios medZiagos turibati maZiausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos.

« Kibirkstys ir jkaitusios dalelés gali nuskrieti gana toli ir pasiekti aplinkines vietas net ir pro maZziausius tarpelius. Ypatingg
démesjskirkite Zmoniyirnuosavybés saugumuiuztikrinti.

« Suvirinimo darby neatlikite ant arba gretaslégio veikiamy talpy.

« Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdzZziy. Bakite ypac atsargus suvirindami vamzdzius ar talpas, net jei jos
yra atviros, tuscios ir kruopsciai iSvalytos. Net ir nedidelis dujy, degaly, alyvos ar panasiy medziagy kiekis gali sukelti
sprogimg.

« Suvirinimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy argary.

« Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie jZzeminimo
grandinés prijungtos dalies.

* Gretadarbo vietos turékite gesintuvg ar atitinkamy priemoniy.
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1.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

Inertiniy dujy balionuose yraslégio veikiamydujy, kurios galisprogti, jei nebuslaikomasiminimaliy transportavimo,
laikymoirnaudojimo sqlygy.

Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy arj niekg neatsitrenkty.

Apsauginés sklendés dangteljtransportavimo, paruosimo eksploatuoti metuir suvirinimo darby pabaigoje uzsukite.
Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje buna staigiy temperatdros pokyciy, labai aukstoje
temperatdroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arbalabai Zemoje temperatiroje.

Laikykite balionustoliaunuo atvirosliepsnos, elektroslanko, degikliy arelektrodoir jkaitusiy medZiagy, skriejanciy suvirinimo
metujSalis.

Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.
Atsukdamibaliono sklende galvqg laikykite toliau nuo dujy isleidimo angos.

Baige suvirinti, baliono sklende visada uzsukite.

Suvirinimo darby jokiu budu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

Slégio veikiamo oro baliono jokiu badu negalima prijungti tiesiai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali virsyti
reduktoriaus galigirgalikiltisprogimas.

1.6 Apsauga nuo elektros Soko

- 8

} Elektros Sokas gali mirtinaisuzaloti.

Nelieskite jjungtos suvirinimo sistemos viduje ir iSoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai, pistoletai,
iZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiirrités yra elektriniu bidu prijungtos prie suvirinimo grandinés).
Pasirdpinkite, kad sistema aparatas bty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamaiizoliuoty nuo Zemés.
Uztikrinkite, kad sistema yra tinkamaijjungtajlizdq, o maitinimo Saltinyje yrajZzeminimo laidininkas.

Vienu metu nelieskite dviejy degikliy ir dviejy elektrodo laikikliy.

Jeijauciate elektros Sokq, nedelsdaminutraukite suvirinimo darbus.

Lanko uzdegimoir stabilizavimo prietaisas skirtas naudoti atliekant rankinio valdymo arba mechaninius darbus.

Elektros Sokorizikg padidina degiklio arba suvirinimo kabelio pailginimasiki daugiau kaip 8 m.

|G

1.7 Elektromagnetiniailaukaiir trukdziai

(( )) Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos sukuria
elektromagnetinjlaukg.

» Elektromagnetiniailaukaidaro jtakqgilgalaikj poveikjjutusiy Zmoniy sveikatai (tikslus poveikis iki Siol neaiskus).
» Elektromagnetiniailaukaikenkia kai kuriaijrangai, pavyzdziui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

Pries atlikdami lankinio suvirinimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti su savo
gydytoju.

C)

1.7.1 EMS klasifikacija pagal: EN 60974-10/A1:2015.

B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikalavimus pramoninéje ir buitinéje aplinkoje,
Bklasés | jskaitant gyvenamagsias vietas, j kurias elektros energija tiekiama vieSaisiais Zemos jtampos elektros paskirstymo
tinklais.

|

I

A klasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama Zemos jtampos
tinklais. Tokiose vietose délindukuotyjy beielektromagnetiniy trukdziy elektromagnetinjsuderinamumaq uztikrinti
galibatisunku.

Aklasés

|

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJY PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.
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1.7.2 Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas

§ijrongo pagaminta pagal suderintojo standartoreikalavimus EN 60974-10/A1:2015 iryraidentifikuojamakaip Aklasésjranga.
Sjprietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius
délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.

— \ Naudotojas turiiSmanyti savo darbq ir bidamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimg bei naudojimg pagal
’ﬁ-i] gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdzZiy naudotojas privalo pasalinti problemq. Jei reikia,
galimakreiptisjgamintojg déltechninés pagalbos.

N———

O

((/\)) Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdziy problemas biatina pasalinti, kad jos nebekelty problemy.

N——/

T )
P-. Pries montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines problemas, galincias

kiltiaplinkinése vietose, ypac susijusias sugretaesanciyasmenysveikata, pavyzdziui,asmeny, kuriemsyrajsodinti
Sirdies stimuliatoriai ar klausos aparatai.

1.7.3 Reikalavimai maitinimo tinklui

Délis maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios jranga gali turéti jtakos elektros tiekimo kokybei. Dél to, kai kuriy
tipy jrangai (Zr. techniniuose duomenyse) yra taikomi prijungimo apribojimai arba reikalavimai dél didZiausios leistinos tinklo
varzos(Zmax)arbaminimalios tiekimo galios (Ssc) sqsajos su vieduoju tinklu vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC). Siuo atveju
montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi (jei batina), privalo pasirdpinti jrangos prijungimu.
Atsiradus trukdziams gali prireikti papildomy atsargumo priemoniy, pavyzdZiui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstyti galimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.4 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumazintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités Siy nurodymuy:

« Jeijmanoma, kartu sudékiteir laikykite jZeminimo bei maitinimo kabelius;

« Kabeliyjokiubudunevyniokite aplink save.

* Nestovékite tarp jzeminimo ir maitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).

« Kabeliaituribti kuo trumpesni, sudétikuo ariauvienaskito ir nutiestiant arba palei Zeme.
e |rangq pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

« Kabeliusreikialaikyti atskirainuo kity kabeliy.

1.7.5 |JZeminimas

Batina jvertinti visy suvirinimo jrangos bei netoliese esanciy metaliniy daliy jZeminimg. JZeminti butina pagal vietinius
reikalavimus.

1.7.6 Ruosinio jZeminimas

Jeidélelektrossaugosarbadéldydzioirpadétiesruosinys nérajZzemintas, ruosiniojZzeminimas padéty sumazintiemisijas. Labai
svarbu, kad jZeminus ruosinj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jrangos apgadinimy atvejy. |Zeminti butina pagal
vietinius reikalavimus.

1.7.7 Apsaugojimas

Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios jrangos apsaugojimas gali sumazinti dél elektromagnetiniy trukdZiy kylanciy
problemuyrizikg.

Specialiais atvejais galima apsaugotivisg suvirinimo jrangq.

1.8 IP apsaugos klasé
IP23S

« Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis neiarba
lygus 12,5 mm, patekimojviduy.

« Gaubtas, apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

« Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens daromo poveikio, kaijrangos judancios dalys neveikia.

1.9 Atlieky tvarkymas
Elektrosjrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.
E Remiantis Europos direktyva 2012/19/ES dél elektros ir elektroninés jrangos atlieky ir jos papildymais, laikantis
— nacionaliniyjstatymy, elektrosjranga, kurios eksploatavimo laikotarpis baigési, tuributi surinkta atskiraiirnuvezta
iperdirbimobeisalinimo centrg.Jrangossavininkas, kreipdamasisjvietosadministracijq, privalésrastijgaliotuosius
atlieky surinkimo centrus. Laikydamiesi Sios Europos direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkg ir Zzmoniy sveikatq.

» Daugiauinformacijosrasite apsilanke svetainéje.

276



—

| bohleryveding

MONTAVIMAS

2. MONTAVIMAS

i)

”

¥
s

£

Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.

Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo $altinisis elektros tinklo yraisjungtas.

DraudZiama papildomai prijungti kitus maitinimo $altinius (nuosekliai arbalygiagrediai).

2.1 Kélimas, transportavimasiriskrovimas

e Jrangaturirankengq, kad baty galima nesti.

B

Tinkamaijvertinkite jrangos svorj(Zr. technines specifikacijas).
Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asmeny ar daikty.
Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.

2.2 Jrangos padéties nustatymas

S

A

Vadovaukités Siomis taisyklémis:

» Pasirapinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliyirjungciy baty patogi;
« Jrangos nestatykite labai maZose vietose;

* Jrangos nestatykite antdidesniy nei 10° nuolydziy;

* Jranggqstatykite sausoje, Svariojeir tinkamai védinamoje vietoje;

» saugokite jrangqgnuo lietausirsaulés spinduliy.

2.3 Prijungimas

Jranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtijelektros tiekimo tinklq.
Sistemqg galima maitintiis:
e trifazio400 Vtinklo;

Jranga tinkamai veiks, jeijtampos svyravimainebus didesni kaip +15 proc. nuo nominalios vertés.

Kad asmenys nesusizalotyirnebity padarytaZalajrangai, PRIESjjungiant prietaisqjelektros tinklg batina patikrinti
pasirinkto tinklo jtampgq irsaugiklius. Taip pat patikrinkite, arjlizdg jjungtas kabelis turi jZeminimo kontaktq.

Generavimo jrenginiy varoma jranga uztikrina stabilig 15 proc. jtampg nuo nominalios jtampos vertés, kurig
deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo sqglygoms ir didziausiai nominaliai galiai. Jprastai generavimo
jirenginius rekomenduojame naudoti taikant dukart didesne galig nei vienfazio maitinimo Saltinio galia arba 1,5
karto didesne nei trifazio maitinimo Saltinio galia. Rekomenduojama naudoti elektroniniu bddu valdomus
generavimo jrenginius.

Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangq batina tinkamai jZeminti. Maitinimo jtampa tiekiama jZemintu kabeliu
(geltonuir zaliu), kurjreikia prijungti prie kistuko sujzeminimo kontaktu. Sio kabelio su geltona / Zalia gija NEGALIMA
naudoti su kitais jtampos laidininkais. Patikrinkite, ar naudojama jranga yra jZeminta ir kokia yra lizdy buklé.
Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos reikalavimy.

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgudZiy turintis technikas, turintis profesine ir technine kvalifikacijg ir
taikydamas 3alyje, kurioje jranga yra montuojama, galiojancius reikalavimus.
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2.4 Montavimas

2.4.1 Prijungimas MMA suvirinimo darbams atlikti

@ Sujungus taip, kaip pavaizduota paveiksle, gaunamas atvirkstinis poliskumas.
Kad poliskumas baty tiesinis, apkeiskite sujungimus.

@ JZeminimo Znypliy jungtis
@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)
(3) Elektrodo laikiklio Znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

y,

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie neigiamo maitinimo $altinio lizdo (-) . kiskite kiStukq ir pasukite laikrodzZio rodyklés
kryptimi, kad prisitvirtinty.

» Elektrodo laikiklj prijunkite prie teigiamo maitinimo Saltinio lizdo (+). Jkiskite kistukg ir pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi,
kad prisitvirtinty.

2.4.2 Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

@ |Zeminimo Znypliy jungtis

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)
(3) TIG degiklio jungiamojidetalé
(4) Degikliolizdas

(5) signalinjdegiklio kabelj

@ Jungtis

@ Degiklio dujy vamzdis
Dujyjmovos/jungties

\ y,

» JZeminimo spaustuvq prijunkite prie teigiamo maitinimo $altinio lizdo (+). |kiSkite kiStukg ir pasukite laikrodZio rodyklés
kryptimi, kad prisitvirtinty.

» TIGdegikliomovq prijunkite prie maitinimo Saltinio degiklio lizdo. Jkiskite kisStukq ir pasukite laikrodZio rodyklés kryptimi, kad
prisitvirtinty.

» Signalinjdegiklio kabelj prijunkite prie atitinkamo lizdo.

» Degikliodujy Zzarng prijunkite prie atitinkamos jmovos / jungties.

» Vandensvamzdj(raudonos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio jleidimo angos jungties (raudonos spalvos '@).

» Vandensvamzdj(mélynos spalvos) prijunkite prie ausinimo jrenginio i§leidimo angos jungties (mélynos spalvos @’).

» Baliono dujyZarng prijunkite prie galinés dujy jungties. Dujy srautq nustatykite nuo 5 iki 15 1/min.
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3. SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Galinis pultas

O @ .
o

1 () Maitinimo kabelis

Jjunkite sistemqjelektros tinklg.
@ ISjungimoirjjungimo jungiklis
Jrenginio elektrinio uzdegimo jungiklis.

Jisgalibitinustatytas dvejose padétyse - ,,O" - iSjungtair
H“-ijungta.

(3) Dujyjungiamojidetalé
@ Signalinio kabelio CAN-BUS jvestis (RC, RI...)

3.2 Lizdy skydelis

(s
@@
@ 0 O,

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

Procesas MMA:
ProcesasTIG:

Elektrodo degiklis prijungimas
|Zzeminimo kabelio prijungimas
@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)

Procesas MMA:
ProcesasTIG:

|Zeminimo kabelio prijungimas
Degiklio prijungimas

@ Dujyjungiamojidetalé
@ Signalinio kabelio jvestis (TIG degiklis)
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3.3 Priekinis valdymo pultas

e N

bohler vercing
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Jtampos sumazinimo jtaisas
Parodo, kad kontroliuojamasjrangos jtampa nesant apkrovai.

@ @ Bendrojo aliarmo LED (Sviesos diodas)

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijq, pavyzdziui, temperatiros apsaugqg.

@ @ Suaktyvintos galios LED (Sviesos diodas)

Nurodo, kad jrangosi$éjimo angosjungtyse teka jtampa.

@ BBB 7 segmenty langas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato parametrus, nustatymus, srovésirjtampos rodmenis
irjspéjimy kodus.

@ Pagrindinéreguliavimo rankena

LeidZia nuolatreguliuotisuvirinimo srove.
G1 grafike leidZiareguliuoti pasirinktg parametrg. Verté rodoma D1 lange.
Leidziajvesti, pasirinktiir nustatyti suvirinimo parametrus.
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@ @ Suvirinimo procesas

LeidZia pasirinkti suvirinimo procedurq.

@ MMA (elektrodinis maitinimo LED (Sviesos diodas))

@ 2 etapas

2 etape paspaudus mygtukg ima tekéti dujos ir uzsidega lankas; mygtukg atleidus, srovéima
mazétiir nutraksta; lankui uzgesus, pradedamas skaiciuoti apsauginiy dujy padavimo laikas
PO suvirinimo.

@ 4 etapas

Ketvirtame etape pirmg kartg paspaudus mygtukg ima tekéti dujos apsauginiy dujy
padavimo laiku pries suvirinimg; atleidus mygtukq j vielg ima tekéti jtampaiir jiimama tiekti.
Dar kartg paspaudus mygtukg sustabdomas vielos tiekimas ir prasideda galutinis procesas,
kurio metu srove grjZta prie nulio; galiausiai atleidus mygtukq isjungiamas dujy tiekimas.

@ @ Srovés pulsacija
@ Pastovisrové
@ Impulsiné srové

@ Greitasimpulsas
@ EasyArc

Suvirinimo parametrai

Pulte galima pasirinktiir nustatyti suvirinimo parametrus.

I1 Suvirinimo srové

LeidZia keisti suvirinimo srove.
Parametry nustatymas Amperai(A)

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
3A Imax 100 A

Ib Bazinésrové

LeidZia sureguliuoti bazine srove impulsinio suvirinimo greito pulsavimo rezime.
Parametras nustatomas:

Amperai(A)

procentinis dydis (%)

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
3A Isald -

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
1% 100% 50%
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f Impulsinis daznis

LeidZia reguliuotiimpulsinj daznj.
Suvirinant plonas medziagas leidzia pasiekti geresniy rezultaty ir geresnio estetinio sitliy vaizdo.
Parametry nustatymas Hertz (Hz)

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté
0.1Hz 2.5KHz iSjungtas

td Srovés mazZinimas

LeidZia palaipsniui pereitinuo suvirinimo srovés prie kraterio uzvirinimo srovés.
Parametry nustatymas: sekundés (sek.).

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté

0/iSjungtas 99.9s 0/isjungtas

[% Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo

LeidzZia nustatytiir sureguliuoti dujy tekéjimg suvirinimo pabaigoje.
Parametry nustatymas: sekundés (sek.).

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté

0/isjungtas 999s 0/syn

4. IRANGOS NAUDOJIMAS

Siekiant uztikrinti teisingq aparato ir prie jo prijungty prietaisy veikimg, jjungus, jrenginys atliekq eile patikry. Siame etape taip
patatliekamas dujy patikrinimas, kad baty jsitikinta, ar dujy tiekimo sistema yra prijungta tinkamai.
Vadovaukités skyriais ,,Priekinis valdymo skydelis“ir ,Sgranka“.

5. SARANKA

5.1 Parametry nustatymasir nustatymas

LeidzZia nustatytiir keistijvairius papildomus tikslesnio suvirinimo sistemos valdymo parametrus.
Parametrairodomisqgrankoje yra susietisu pasirinktu suvirinimo procesu ir turi skaitmeninj kodavimg.

Sqgranka

» Bus jvykdyta paspaudus ir laikant nuspaustu kodavimo jrenginio klavisg 5
sekundes.

» Centrinis nulis 7 segmenty lange patvirtina jvedimg

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas

» Kodavimo jrenginjsukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitinj kodg.
» Parametrasidentifikuojamas"." Zenklu numerio desinéje
» Paspaude mygtukg kodavimo jrenginys galite perzilGréti pasirinkto parametro vertesir jas pakeisti.

» Parametro antrinio meniujrasas patvirtinamas, kai skaic¢iaus desinéje puséje iSnyksta".

Sgrankos lango uzdarymas

» Kad uzdarytuméte pakeitimy langqg, dar kartq paspauskite mygtukq kodavimo jrenginys.

» Kad uZzdarytuméte sqrankos langq, pereikite prie parametro ,,0“ (iSsaugoti ir uzdaryti) ir paspauskite kodavimo jrenginys
mygtukg
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5.1.1 Sqrankos parametry (MMA) sqrasas

ISsaugotiiruzdaryti

LeidzZiaiSsaugoti pakeitimusiruzdarytisqrankoslangq.

Nustatymasis naujo

204

LeidZiavisus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.

Hotstart

MMA suvirinimo metu leidZia reguliuoti trumpalaikio suvirinimo srovés padidéjimo elektrodo uzdegimo metu

verte.

LeidZialanko uZzdegimo metu reguliuoti suvirinimo srovés padidéjimq. Dél to paspartinamas darbas.

Bazinis elektrodu

Celiuliozés elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

80%

0/isjungtas

500%

150%

CrNielektrodu

Aliuminio elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

100%

0/iSjungtas

500%

120%

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

3A

Imax

100A

Arcforce

MMA suvirinimo metu leidZia reguliuotilanko galios verte.

LeidZiareguliuoti energetine dinamine reakcijq, todél pagreitéja suvirinimo darbai.
Didinamalanko galios verté, kad sumazéty elektrodo prikibimo rizika.

Bazinis elektrodu

Celiuliozés elektrodu

Ketaus elektrodu Rutilinis elektrodas
Minimumas Maksimumas Numatytoji Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté verté
0/isjungtas 500% 100% 0/isjungtas 500% 80%
Suvirinimo srové
LeidzZia keistisuvirinimo srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

30%

0/isjungtas

500%

350%

CrNielektrodu

Aliuminio elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

30%

0/isjungtas

500%

100%

Ketaus elektrodu

Rutilinis elektrodas

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

70%

0/isjungtas

500%

80%

Dynamic power control (DPC)

JisleidZia pasirinkti pageidaujamas V/I charakteristikas.

1=C Pastovisrové

Suvirinimo lankoilgio padidinimas arba sumazinimas neturi jtakos suvirinimo srovés poreikiui.
Rekomenduojama elektrodui: Bazinis, Rutilas, RGgstis, Plienas, Ketus

1220 Kritimo savybés sureguliuojamu nuolydziu

Pagal 1-20 ampery vienam voltui verte, padidéjus lanko ilgiui sumazéja suvirinimo sroveé (ir atvirksciai).

Rekomenduojama elektrodui: Celiuliozé, Aliuminis

P=C Nekintantigalia

Remiantis Sia taisykle, padidéjus lankoilgiui, sumazéja suvirinimo srové (ir atvirksciai): V-1=K
Rekomenduojama elektrodui: Celiuliozé, Aliuminis
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LeidZia nustatytigeriausias lanko dinamines savybes, pasirenkant naudojamo elektrodo tipg.

Pasirinkus tinkamg lanko dinamikq geriausiaiiSnaudojamas galios Saltinisir pasiekiamigeriausi suvirinimo
rezultatai.

Verté Funkcija Numatytoji
verte
1 Standartinis (bazinis / rutilas) X
2 Celiuliozé -
3 Plienas -
4 Aliuminis -
5 Ketus -
Puikios naudojamo elektrodo suvirinimo savybés negarantuojamos.
Suvirinimo savybés priklauso nuo naudojamy medziagy kokybés, jy iSlaikymo, darbo ir suvirinimo
sqlyguy, jvairiy panaudojimo aplinkybiy ir kt.

Lanko atjungimo jtampa

LeidZia nustatytijtampos verte, kuriai esant elektros lankasisjungiamas.

Suteikiama galimybé tiksliau nustatytijvairias veikimo sqlygas.

Kontaktinio suvirinimo atveju, zema lanko atjungimo jtampa sumazéja, o elektrodq traukiant toliau nuo ruosinio
lankas uzsidega pakartotinai. Dél to sumazéja taskymasis, degimasir oksidavimasis.

Jeinaudojate tokius elektrodus, kuriems reikalinga didelé jtampa, patartina nustatyti didele ribg, kad suvirinimo
metu lankas neuzgesty.

W Lanko atjungimo jtampos jokiu bddu nenustatykite didesnés nei maitinimo Saltinio jtampa, kai néra

apkrovos.
Bazinis elektrodu Celiuliozés elektrodu
Minimumas Maksimumas Numatytoji Minimumas Maksimumas Numatytoji
verte verté
0/isjungtas Vmax 57.0V 0/isjungtas Vmax 70.0V

Suvirinimo greitis

LeidZia nustatytisuvirinimo greitj.

Default cm/min: atskaitos greitis rankinio suvirinimo atveju.
Sin.:Sinergetine verte

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté

1cm/min 200cm/min 15cm/min

Masinos nustatymai

LeidZia pasirinktireikiamaq grafine sgsajaq.
LeidZia pasiekti aukstesnius sqrankos lygius.
Zr.skyriuje "Sgsajos pritaikymas pagal savo poreikius"

Verté Pasirinktas lygis
USER Naudotojas
SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock
LeidZia uZrakinti pulto valdikliusir jvesti apsaugos kodg.
Zr. skyriuje "Lock/unlock (Set up 551)".

Reguliavimo Zingsnis
LeidZia parametrg keisti tokiu Zingsniu, kokj nustaté operatorius.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verte
1 Imax 1

MinimaliosiSorinio parametro verte nustatymas CH1
LeidZia nustatytimaziausiqgiSorinio parametro verte CH1.
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DidZiausiaiSorinio parametro verte nustatymas CH1
LeidZia nustatytididziausiaiSorinio parametro verte CH1.

Grandinés varzos kalibravimas
LeidZia atlinktijrangos kalibravimg.
Zr.skyriuje "Grandinés varzos kalibravimas (set up 705)".

Priemonésriasis

LeidZia ekrane nustatytisuvirinimo jtampos arba suvirinimo srovés rodmenis.

Verté U.M. Numatytojiverté | Skambinimo funkcija

A A X Srovésrodmuo

\% \% - Jtamposrodmuo
Srovésrodmuo

LeidZia perzirétifaktine suvirinimo srovés verte.
Jtamposrodmuo

LeidZia perzitrétifaktine suvirinimo jtampos verte.
Tiekiamosios Siluminés galios matavimas

LeidZia nuskaitytisuvirinant tiekiamos Siluminés galios matavimy verte.

»ARC-AIR" jjungimas
liungia ARC-AIR funkcijg.

Verté Numatytoji| ARC-AIR
verté

ant - SUAKTYVINTA

iSjungtas X ISAKTYVINTA

»11GDCLIFT START jjungimas

liungia arbaisjungia funkcijg.

Verté Numatytoji| TIGDCLIFTSTART
verté

ant - SUAKTYVINTA

isjungtas X ISAKTYVINTA

etup“(TIG) parametry sgrasas

ISsaugotiiruzdaryti

LeidZiaiSsaugoti pakeitimusiruzdarytisqrankoslangg.
Nustatymasis naujo

LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.
Apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimqg
LeidZia nustatytiirsureguliuotidujy srautq pries uzdegantlankg.
LeidZia degiklj pripildyti dujyir paruosti aplinkg suvirinimui.

Maksimumas Numatytoji

verté
0.1s

Minimumas

0/isjungtas 99.9s

Pradinésrové
LeidzZia sureguliuoti suvirinimo pradzios srove.

ISkart polanko uzdegimo leidZia suformuoti karStesne arba vésesne suvirinimo sidle.

Minimumas Maksimumas Numatytoji Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté verté
1% 500% 50% 3A Imax -
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Pradiné srové

(%-A)

LeidzZia sureguliuotisuvirinimo pradZios srove.
ISkart po lanko uzdegimo leidZia suformuoti karStesne arba vésesne suvirinimo sidle.

' bohlerweking
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Verté U.M. Numatytoji| Skambinimo funkcija
verte

0 A - Dabartinisreglamentas

1 % X Procentinis koregavimas

Pradinés srovés trukmeé
LeidzZia nustatytitrukme, kiek pradiné srové bus palaikoma.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

99.9s

0/isjungtas

Srovésdidinimas
LeidZia palaipsniui pereitinuo srovés

prie suvirinimo srovés.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

99.9s

0/isjungtas

Suvirinimo sro
LeidZia keisti suviri

vé
nimo srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

3A

Imax

100A

Dviejylygiy sroveé
LeidZia sureguliuoti papildomg srove dviejy lygiy suvirinimo rezime.
Pirmg kartq paspaudus degiklio mygtukq jsijungia apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimg, uzsidega
lankasirjjungiama suvirinimuinaudojama pradiné sroveé.
Pirmg kartg atleidus, jjungiamas srovésdidinimas ,,11“.
Jeidabarmygtukas bus greitai paspaustasir atleistas, bus galimanaudoti,12*.
Darkartq greitai paspaudusir atleidus, vélbus naudojamas, 11“irt. t.
Jeimygtukgq laikysite nuspaudeilgesnjlaikq, srovéims mazétiir bus pasiekta kraterio uzvirinimo srové.

Darkartq atleidus mygtukq, lankas uzgesinamas, odujosirtoliau tekajsijungus apsauginiy dujy padavimo laikui po

suvirinimo.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

3A

Imax

1%

500%

50%

Dviejy lygiy sroveé (%-A)
LeidZia sureguliuoti papildomg srove dviejy lygiy suvirinimo rezime.
ljungus TIG dviejy lygiy rezimaq, jis pakeicia 4 rezimg.

Verté U.M. Numatytoji| Skambinimo funkcija
verté
0 A - Dabartinisreglamentas
1 % X Procentinis koregavimas
2 - - iSjungtas
Bazinésrové

LeidZia sureguliuotibazine srove impulsinio suvirinimo greito pulsavimo rezime.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

3A

Isald

1%

100%

50%
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Baziné srové (%-A)
LeidZia sureguliuotibazine srove impulsinio suvirinimo greito pulsavimo rezime.

Verté U.M. Numatytoji| Skambinimo funkcija
verté
0 A - Dabartinisreglamentas
1 % X Procentinis koregavimas
Impulsinis daznis

LeidZiareguliuotiimpulsinjdazn;.

Suvirinant plonas medziagas leidZia pasiekti geresniy rezultaty ir geresnio estetinio sitliy vaizdo.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.1Hz 25Hz 5Hz

Impulsinis ciklas
LeidZiareguliuotiimpulsinio suvirinimo darbo ciklg.
LeidZiatrumpiau arbailgiauislaikyti didZiausiq srove.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

1%

99 %

50 %

Greitoimpulso daznis

LeidZiareguliuotiimpulsinjdaznj.

Uztikrina geresnjfokusavimgqir didesnielektroslanko stabilumg.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0.02KHz

2.5KHz

0.25KHz

Impulso kitimas
Impulsinio suvirinimo metu leidZia nustatyto kitimo laikg.
UZtikrina sklandesnjperéjimg nuo didZiausios srovés prie bazinés srovés, naudojant daugiau ar maziau minkstqg

suvirinimo lankg.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

100 %

0/iSjungtas

Srovés mazZinimas
LeidZia palaipsniui pereiti nuo suvirin

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

99.9s

0/isjungtas

Leidzia keistikrate

Kraterio uzZvirinimo srové
riouzvirinimo srove.

imo srovés prie kraterio uzvirinimo srovés.

Minimumas Maksimumas Numatytoji Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté verté
3A Imax 10A 1% 500 % -

LeidzZia keistikrate

Kraterio uZvirinimo sroveé (%-A)

riouzvirinimo srove.
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Verté U.M. Numatytoji| Skambinimo funkcija
verte

0 A X Dabartinisreglamentas

1 % - Procentinis koregavimas

Numatytoji| U.M. Skambinimo funkcija

verté

0 A Dabartinisreglamentas
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Kraterio uzvirinimo srovés trukmeé
Nustatomas laikas, kurj veiks kraterio uzvirinimo srové.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verteé

0/isjungtas

999s

0/iSjungtas

Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo
LeidZia nustatytiir sureguliuoti dujy tekéjimg suvirinimo pabaigoje.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verte
0.0s 999s syn
Tigstart (HF)
LeidZia pasirinktireikiamus lanko uzdegimo reZimus.
Verté Numatytoji| Skambinimo funkcija
verté
ant X HF START
iSjungtas - LIFT START

Kontaktinis suvirinimas

LeidZia jjungti kontaktinio suvirinimo procesqir nustatytisuvirinimo trukme.
LeidZia pasirinkti suvirinimo proceso

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

99.9s

0/isjungtas

Restart

LeidZiajjungti paleidimoi$ naujo funkcijg.

Mazinantsrove arbais naujo paleidziant suvirinimo ciklg leidZia iSkart uzgesintilankg.

Verté Numatytoji| Skambinimo funkcija
verté
0/isjungtas - iSjungtas
1/0on X ant
2/0f1 - iSjungtas
Easyjoining

| bE)hIervy

elding

voestalpine

Prie§ atkurianti$ anksto nustatytas suvirinimo sglygasimpulsinio suvirinimo atveju leidZia uzdegtilankqg, nustatyti
sroveirfunkcijos trukme.

Sukabinamojo suvirinimo metu leidZia nustatyti didesnj greitjir didesnj tikslumg.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0.1s

25.0s

0/iSjungtas

Trumpalaikis kontaktinis suvirinimas
LeidZia jjungti trumpalaikjkontaktinjsuvirinimg.

LeidzZia pasirinktisuvirinimo proceso

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0.01s

1.00s

0/iSjungtas

Suvirinimo greitis
LeidZia nustatytisuvirinimo greitj.

Default cm/min: atskaitos greitis rankinio suvirinimo atveju.

Sin.:Sinergetine verte

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

1cm/min

200cm/min

10 cm/min
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Masinos nustatymai
LeidZia pasirinktireikiamg grafine sgsajqg.

LeidZia pasiekti aukstesnius sqrankos lygius.

Zr. skyriuje "Sqsajos pritaikymas pagal savo poreikius"

Verté Pasirinktas lygis
USER Naudotojas
SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock
Leidzia uzrakinti pulto valdikliusirjvesti apsaugos kodq.
Zr.skyriuje "Lock/unlock (Setup 551)".

Reguliavimo Zingsnis
LeidZia parametrg keisti tokiu Zzingsniu, kokj nustaté operatorius.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

1

Imax

1

MinimaliosiSorinio parametro verte nustatymas CH1
LeidZia nustatyti maZiausiqgiSorinio parametro verte CH1.

DidZiausiaiSorinio parametro verte nustatymas CH1
LeidZia nustatytididZiausiaiSorinio parametro verte CH1.

U/D degiklis

LeidZia valdytiisorinjparametrqg (U/D).

Verté Numatytoji| Skambinimo funkcija
verté

0/isjungtas - iSjungtas

1/11 X Srové

<

Programos nuskaitymas

Grandinés varzos kalibravimas

Leidzia atlinktijrangos kalibravimq.
Zr.skyriuje "Grandinés varzos kalibravimas (set up 705)".

Priemonésrasis
LeidZia ekrane nustatytisuvirinimo jtampos arba suvirinimo srovés rodmenis.

Verté U.M. Numatytoji| Skambinimo funkcija
verté

A A X Srovésrodmuo

\% \Y - Jtamposrodmuo

Srovésrodmuo

LeidzZia perzilrétifaktine suvirinimo srovés verte.

Jtamposrodmuo
LeidZia perzirétifaktine suvirinimo jtampos verte.

Tiekiamosios Siluminés galios matavimas
LeidZia nuskaitytisuvirinant tiekiamos Siluminés galios matavimy verte.
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5.2 Ypatingos parametry naudojimo proceduros
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

LeidZia uZrakinti pulto valdikliusir jvesti apsaugos kodg.

Parametro pasirinkimas

» Paspaudeirmaziausiai5sekundes palaike kodavimo jrenginio mygtukq atverkite
sgrankoslangaq.

» Pasirinkite reikiamq parametrqg (551.).

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg sureguliuokite pasirinktg parametrg.

bohler vedna

SlaptazZodzZio nustatymas

» Pasuke kodavimo jrenginjjveskite skaitinj kodq (slaptazodj).
» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.

» Kad uzdarytuméte sgrankos langg, pereikite prie parametro ,,"0.“ (iSsaugoti ir
uZdaryti)ir paspauskite kodavimo jrenginys mygtukq

[ [ ]
bohler wvedna

Valdymo pulto funkcijos

@ Bandantuzrakintu valdymo pultu atlikti kokius nors veiksmus, atsiveria specialus langas.

» Pulto funkcijas laikinai (5 minutes) naudotigalite pasuke kodavimo jrenginio rankenéleir jvede teisingq slaptazod;.
» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.

» Valdymo pultq visam laikui atrakinti galite atvére sqrankos langqg (vadovaukités auks¢iau pateiktais nurodymais) ir iSjunge
551 parametrq.

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisg.

» Kad uzdarytumeéte sqrankos langq, pereikite prie parametro ,,"0.“ (iSsaugoti ir uzdaryti) ir paspauskite kodavimo jrenginys
mygtukg

5.2.2 Grandinés varzZos kalibravimas (set up 705)

LeidZia sukalibruoti generatoriy pagal dabartine suvirinimo grandinés varzg.

Parametro pasirinkimas

» Nustatykite generatoriausrezimqg: MIG/MAG

» Paspaudeirmaziausiaibsekundes palaike kodavimojrenginio mygtukg atverkite
sqrankoslangq.

» Pasirinkite reikiamq parametrg(705.).

» Nuimkite dangtelj, kad uzdétuméte esamo degiklio purkstuko laikiklio antgalj.
(MIG/MAG)

» Paspaude kodavimo jrenginio mygtukg sureguliuokite pasirinktg parametrg.

bohler =s

Kalibravimas

» Vielinio kreiptuvo galgjstatykite j ruosiniui skirtqg elektros kontaktq. (MIG/MAG)

» Neatleiskite bentvieng sekunde.

» Vaizduoklyje rodomaverté bus atnaujinta baigus kalibravimag.

» Patvirtinkite operacijg nuspausdamikodavimo jrenginio klavisq.

» Kad uzdarytuméte pakeitimy langq, dar kartg paspauskite mygtukq kodavimo

irenginys.
» Operacijai pasibaigus sistema sugrgzins vaizduokljj parametro jterpimolangqg.
bohler = » Kad uzdarytuméte sgrankos langq, pereikite prie parametro ,,"0.“ (iSsaugoti ir

uzdaryti)ir paspauskite kodavimo jrenginys mygtukq
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6. TECHNINE PRIEZIURA

Kasdienine sistemos priezilrq batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas prieigas ir
eksploatacines dureles bei dangcius reikia uzdaryti ir uzrakinti. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Neleiskite, kad
gretaveédinimo boksteliyirantjy kauptysi dulkés.

Visus techninés priezitros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas personalas. Jei sistemos dalis remontuos ar keis

nejgalioti darbuotojais, nutriks gaminio garantijos galiojimas. Visus sistemos daliy remonto ar keitimo darbus
atliktigali tik kvalifikuotas personalas.

Pries atlikdamidarbus atjunkite maitinimg!

6.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo saltinio patikras

6.1.1 Jranga

Zemoslégio suslégtojo oro srove ir minkstais $epedéiaisisvalykite maitinimo $altinio vidy; Patikrinkite elektros jungtis
irvisus jungiamuosius kabelius.

6.1.2 Atlikdamidegiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine
prieziura ar keitimq:

M)

;

N——

Patikrinkite daliy temperatuargirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

Naudokite tinkamus verzliarakcius ir jrankius.

6.2 Atsakomybé

Nesilaikanttechninés priezidros nurodymy nutraksta visy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako jsipareigojimo
prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys Siy nurodymuy. Kilus
abejonémsir(arba) problemoms nedvejodamikreipkitésjartimiausig klienty aptarnavimo centrg.

7. ISPEJIMU KODAI

——

ALIARMAS

Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kritine ribq, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis pranesimas ir
litavimo operacijos nedelsiant uzblokuojamos.

DEMESIO

PrieziGros ribos nepaisymas, suaktyving jrangos vizualinj aliarmg, kuris sustabdo visas valdymo skydelyje esanciy
komandy vykdymaq, betleidZia testisuvirinimo operacijas.

Toliau pateikiamivisi, sujrangasusije aliarmaiir apsauginéskritinésribos.

A Pavojingas jkaitimas E A Pavojingas jkaitimas t
EO1 E02
A VirSsrové A 1 A Jégos moduliovir§sroveé (Inverter) -"JI
EO5 E10
( & 1 ( A Negaliojanti programa )
Rysio klaida (FP) -’I* klaidos, nurodancios pasalinto ,,job* 4—0
L E13 ) LE18'XX numerj pokodis )
A Klaidajrengimo konfiguracija ? A Gedimasduomeny saugojime ﬂ
E19.1 . E20
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A Duomeny praradimas h A rangos maitinimo anomalija *
E21 P 1‘} E40 lrang J ]]

g’ Ausinimo skyscio trukumas “ E%Z (Si:\t(:rt\;)rs) konfiguracijosjspejimas !
A Sistemos konfiglracijos jspéjimas (FP) , A Sistemos konfiglracijos jspéjimas (FP) '
E99.3 - E99.4 -

A Sistemos konfiguracijos jspéjimas (FP) , A Sistemos konfiguracijosjspéjimas '
E99.5 - E99.6 -

A Sistemos konfiguracijosjspéjimas , A Gedimasduomeny saugojime ﬂ
E99.7 - E99.11

8. GEDIMU SALINIMAS

Sistema nejsijungia (Zalia diodiné lemputé nedega)

Priezastis
» Lizdenérajtampos.

» Sugedeskistukas arba kabelis.

» Perdegé linijossaugiklis.

» Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis.

» Gedimaselektronikos dalyje.

ISéjime néra galios (sistema nevirina)
Priezastis
» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas.

Sistema perkaito (temperatirosjspéjamasis

Sprendimas

»

»

»

v

v

¥

X

¥

4

Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros sistemq.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

4

¥

signalas - dega geltonos spalvos diodiné lemputé).

Netinkama jZzeminimo jungtis.

Tinklo jtampa virsijaribas (dega geltonos spalvos
diodinélemputé).

»

v

Sugedes kontaktorius.

Gedimas elektronikos dalyje.

Netinkamaiséjimo galia

Priezastis

» Netinkamas suvirinimo proceso pasirinkimas arba
sugedes pasirinkimo jungiklis.

» Neteisingainustatytisistemos parametraiarba
funkcijos.

v

¥

v

v

¥

¥

X

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Neisjunge palaukite, kol sistema atvés.

Tinkamai jzeminkite sistemq.
Darkartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*“.

Tinklo jtampg grgzinkitejleistinas tinklo jtamposribas.
Tinkamai prijunkite sistemq.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

»

»

Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesq.

IS naujo nustatykite sistemq ir suvirinimo parametrus.
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» Sugedessuvirinimo sroveireguliuotiskirtas
potenciometras / kodavimo jrenginys.

» Tinklo jtampavirsijaribas.
» Nératinklofazés.

» Gedimas elektronikos dalyje.

Lanko nestabilumas
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.
» Drégmé suvirinimo dujose.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

Gausus taskymasis
PrieZastis

» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Nepakanka apsauginiy dujy.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

» Netinkamassuvirinimo rezimas.

Nepakankamas prasiskverbimas

Priezastis

» Netinkamas suvirinimo rezimas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamajzeminimo jungtis.

» Virinamadalis perdidelé.

Slaky priemaisos
PrieZastis
» Nesdvara.
» Perdidelio skersmenselektrodas.
» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Volframo priemaisos
PrieZastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥

¥

Tinkamai prijunkite sistemaq.
Perskaitykite skyriy,,Jungtys”.

»

¥

»

¥

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

¥

»

¥

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

» Visadanaudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Pasirupinkite geratiekimo sistemosbukle.

» Atidziaipatikrinkite suvirinimo sistemq.
» Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

Sprendimas

» Sumazinkite atstumqg nuo elektrodoikiruosinio.
» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

» Padidinkite atitinkamq grandinésindukcine verte.

» SumaZinkite degiklio kampag.

Sprendimas

» Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.

» Padidinkite suvirinimo srove.

» Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.

» Pagilinkite griovelius.

v

» TinkamaijZeminkite sistemq.
» Darkartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*“.

» Padidinkite suvirinimo srove.

Sprendimas

» Priessuvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

» Naudokite maZesnio skersmens elektrodq. LT
» Pagilinkite griovelius.

» Sumazinkite atstumqg nuo elektrodoikiruosinio.
» Suvirindamijudinkite tolygiai.

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.
» Naudokite didesnio diametro elektrodq.

» Visadanaudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Atsargiai pasmailinkite elektrodg.

» Venkite elektrodoirsuvirinimo sidlés kontakto.
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Paslés
Priezastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Prikibimas
PrieZastis

» Netinkamoilgio lankas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

» Virinamadalis perdidelé.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

Ipjovimai
PrieZastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamoilgio lankas.
» Netinkamas suvirinimo rezimas.

» Nepakanka apsauginiy dujy.
Oksidacija
PrieZastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Akytumas
PrieZastis

»

Antsuvirinamy ruosiniy yra tepalo, lako, radzZiy
arbanesvarumy.

AntuZpildo medZiagosyratepalo, lako, ridziy ar
nesvarumy.

Drégmé uzpildo metale.

¥

Netinkamoilgio lankas.

Drégmeé suvirinimo dujose.

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Suvirinimo sidlé per greitai sukietéja.

Jtrakimai nuo karscio
PrieZastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Antsuvirinamyruosiniy yratepalo, lako, radziy
arbanesvarumuy.

| bohler weicing
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Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros baklés.

Sprendimas

» Padidinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
» Padidinkite suvirinimo jtampaq.

» Padidinkite suvirinimo srove.
» Padidinkite suvirinimo jtampgq.

» Padidinkite degiklio kampgq.

» Padidinkite suvirinimo srove.
» Padidinkite suvirinimo jtampg.

» Padidinkite atitinkamg grandinésindukcine verte.

Sprendimas

v

Sumazinkite suvirinimo jtampgq.
Naudokite maZesnio skersmens elektrodq.

¥

¥

Sumazinkite atstumqg nuo elektrodoikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampgq.

¥

X

UzvirindamisumaZzinkite Soninés vibracijos greitj.
SuvirindamisumaZzinkite judéjimo greitj.

¥

Naudokite suvirinamoms medzZiagoms tinkamas dujas.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautqg.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros baklés.

Sprendimas

» Prie§suvirindamiruoSinius kruopsciai nuvalykite.

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
BatinaipasirGpinkite gera uzZpildo metalo bikle.

X

v

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Batinaipasirdpinkite gera uzpildo metalo bukle.

¥

Sumazinkite atstumg nuo elektrodoikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampgq.

v

X

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Pasirtpinkite geratiekimo sistemos bukle.

¥

Sureguliuokite dujy srautq.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.

X

¥

Suvirindamisumazinkite judéjimo greit;.
IS anksto pasildykite ketinamg suvirinti ruosinj.
Padidinkite suvirinimo srove.

4

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampgq.
» Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.

» Priessuvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.
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» AntuZpildo medziagosyratepalo, lako, radZiy ar
nesvarumy.

» Netinkamas suvirinimo reZzimas.

» Suvirinamos dalys skiriasisavo savybémis.

Jtrdkimai atvésus
PrieZastis

» Drégmeé uzpildo metale.

» Ypatingasuvirinamosjungties geometrija.

9. DARBO INSTRUKCIJOS

» Visadanaudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Butinaipasirapinkite gera uzpildo metalo bukle.

» Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekg.

» Pries§suvirindamipatepkite.

Sprendimas

» Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Batinaipasirapinkite gera uzpildo metalo bikle.

» IS anksto pasildykite ketinamgq suvirinti ruosinj.

» Baige virinti pasildykite.

» Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekg.

9.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

Krasty paruosimas

Kad suvirinimo sialés buty geros kokybés, dirbkite su Svariomis dalimis, nepazeistomis oksidacijos, radziy ar kity tersaly.

Elektrodo pasirinkimas

Ketinamo naudotielektrodo skersmuo priklauso nuo medZiagosstorio, sitlés padétiesirtipo beisuvirinamo ruosinio paruosimo

buado.
Didelio skersmens elektrodamsreikia labaididelés srovésir kaitros suvirinimo metu.
Dangos tipas Savybé Naudojimas
Rutilas Lengva naudoti Visos padétys
Ragstis Didelis lydymosigreitis Plokscias
Bazinis Aukstasidliy kokybé Visos padétys

Suvirinimo srovés pasirinkimas

Su elektrodo tipu susijusj suvirinimo srovésintervalg nurodo gamintojas (jprastai ant elektrodo pakuotés).

Lanko uzdegimasirpalaikymas

Elektros lankas sukuriamas elektrodo galiukqg braukiant ruosiniu, sujungtu su jZeminimo kabeliu. Elektrodq greitai patraukus j

normaly suvirinimo atstumg lankas uzsidega.

Kad lanko uzdegimas vykty sklandZiau, reikia naudoti didesne pradine srove. Dél to elektrodo galiukas staigiai jkaistair dél to
greiCiau uzsidega lankas (trumpalaikis suvirinimo srovés padidéjimas elektrodo uzdegimo metu).

UZdegus lankg, centriné elektrodo dalis ima lydytis ir suformuoja mazycius laselius, kurie suteka j ruoSinio pavirsiuje esancig

suvirinimo sitle.

ISorine elektrodo dangajsuvirinimo sitle teka apsauginés dujos, uztikrinancios gerg suvirinimo kokybe.

Kad susiformave issilydZiusios medziagos laseliai

dél trumpojo jungimo neuzgesinty lanko, o elektrodas neprikibty prie

suvirinimossitlés (délmazo atstumo), suvirinimo srové trumpam padidinama, kad baty isvengta trumpojo jungimo (lanko galia).
Elektroduiprie ruosinio prikibus, trumpojo jungimo srove batina sumazintiiki minimumo (apsauga nuo prikibimo).

Suvirinimo darbai

Suvirinimo padétis priklauso nuo apimties;
elektrodasjprastaijudadélvibracijosirnustojajudéti

ties sidlés Sonais. Viskas vyksta taip, kad centre LT
neatsirasty uzpildo metalo pertekliaus.

Slako salinimas

Jeisuvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo batina pasalinti §lakg.
Slakas pasalinamas nedideliu kjeliu arba nusvei¢iamas (jei trupa).
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9.2 TIG suvirinimas (nepertraukiamas lankas)

Aprasymgq

TIG (suvirinimas volframo elektrodu inertinése dujose) suvirinimo procesas yra paremtas elektros lanku tarp nedylancio
elektrodo (grynas arba lydytas volframas, kurio apytikslé lydymosi temperatira siekia 3370 °C) ir ruoSinio; inertiniy dujy
(argono) aplinka saugo suvirinimo sidle.

Kad volframas pavojingai nejsimaisyty j sitle, elektrodas jokiu badu negali liestis su ruosiniu; dél Sios priezasties suvirinimo
maitinimo Saltinyje jprastai yra sumontuotas lanko uzdegimo jtaisas, kuris generuoja auksto daznio, aukstos jtampos iSkrovg
tarp elektrodo galiukoir ruosinio.

Dél elektros kibirksties jonizuojanciy dujy aplinkoje lankas yra uzdegamas elektrodo nelieciant prie ruosinio. Galimas ir kitoks
uZzdegimo biadas, kai jsimaiso maZesnis volframo kiekis - uzdegimas pakeliant. Siuo atveju nereikia aukito daznio. Reikia tik
pradiniotrumpojojungimo naudojant nedidele srove tarp elektrodoirruosinio; elektrodq pakéluslankasuzsidega, osrovéima
didétiiki nustatytos suvirinimo vertés.

Kad sidlés galai baty geresnés kokybés, labai svarbu atidZiai kontroliuoti srovés mazéjimgq ir uztikrinti, kad uzgesus lankui j
suvirinimo sitle dar kelias sekundes tekéty dujos.

Daugeliu atveju naudinga naudoti dvi i§ anksto nustatytas suvirinimo sroves ir turéti galimybe lengvai vieng pakeisti kita
(DVIEJY LYGIY).

Suvirinimo poliSkumas

( NSTP (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas)
O] Taidazniausiainaudojamas poliSkumas, uztikrinantis nedidelj elektrodo (1) nusidévéjimg, nes
1 70 proc. kars€io yra sutelkiamajanodq (detale).
Naudojant didelj judéjimo greitj ir nedidelj karstj suformuojamos siauros ir gilios suvirinimo
sidlés.
/1\-
I w
( NSAP (nuolatiné srové, atvirkstinis poliskumas)
& Atvirkstinis poliSkumas naudojamas sunkiai lydaus oksido sluoksniu dengtiems lydiniams
1 suvirinti, kaireikalinga aukstesné lydymositemperatara.
Dideliy sroviy naudotinegalima, nes dél to smarkiainusidévi elektrodas.
EAAS
| w i
( NSTPI (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas, impulsinis)
T D.CSp Naudojantimpulsine nuolatine srove ypatingomisdarbo sqlygomislengviau kontroliuojamas
suvirinimo sidlés plotis ir gylis. Suvirinimo sitlé suformuojama pikiniais impulsais (Ip), kai tuo
[ tarpubaziné srové (Ib) palaiko degantjlankg.
N\ Sis rezimas palengvina plonesniy metalo lakity suvirinimg. Susidaro maZiau deformacijy,
R pasiekiamas geresnis susiformavimo koeficientas ir susidaro maZziau jtrakimy nuo karscio bei
T ' dujy prasiskverbimo atvejy.

0.C.S.P~PULSED

Padidinus daznj (MF) lankas tampa siauresnis, labiau koncentruotas, stabilesnis ir pageréja
plony laksty suvirinimo kokybé.
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TIG suvirinimo savybés

TIG procedira yra labai efektyvi suvirinant anglinio plieno ir plieno lydinio ruosinius, pavyzdziui, suvirinant vamzdziy

pagrindinessillesirtokias vietas, kur svarbu grozis.
Reikalingas tiesinis poliskumas (NSTP)

Krasty paruosimas

AtidZiainuvalykite ir paruoskite krastus.

Elektrodo pasirinkimas ir paruosimas

Rekomenduojama naudoti torio volframo elektrodus (2 proc. torio raudonos spalvos) arba cerio ar lantano elektrodus, kuriy

skersmuoyra:
Srovésintervalas Elektrodo
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 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°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektrodgreikia nusmailinti, kaip pavaizduota paveiksle.
><§x

.

UZpildo metalas

UzZpildo strypy mechaninés savybés turi sutaptisu pagrindinio metalo savybémis.
Nenaudokite i§ pagrindinio metalo gautas juosteles, nes jose gali buti neSvarumy, galinéiy neigiamai paveikti suvirinimo

kokybe.

Apsauginés dujos

|prastainaudojamas grynas argonas (99,99 proc.).

Srovésintervalas Dujy

(DC-) (DC+) (AC) Purkstukas Srautas

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Elektrinés charakteristikos

TERRANX270TLH

Maitinimo jtampa U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

llgo veikimo saugiklis
KomunikacinésSynos
Didziausiajéjimo gali

DidzZiausiajéjimo gali

Absorbuojama galia pasyvioje busenoje
Galios veiksnys (PF)

Naudingumo koeficientas (u)

Cos @

Didziausiajéjimo srové [Tmax
Naudingumo srové |1eff
Reguliavimoribos

Atviros grandinésjtampa Uo (MMA)
Atviros grandinésjtampa Uo (TIG LIFT)
Atviros grandinésjtampa Uo (TIG AD)
Pikiné jtampa Up

*Sijranga atitinka EN / 1EC 61000-3-11 reikalavimus.

3x400 (£15%)
16
SKAITMENINIS
14
9.72
33
0.70
85
0.99
20.2
12.8
3-270
70
30
70
11.8

U.M.
Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc
Vdc
kV

*Sijranga neatitinka EN / IEC 61000-3-12 reikalavimy. Jei jranga prijungta prie vieSos Zemos jtampos sistemos, tokiu atvejuv
montuotojas arbajrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi(jei batina), privalo pasirapintijrangos prijungimu. (Zr.
skyriuje , Elektromagnetiniai laukaiir trukdZiai. EMS jrangos klasifikacija pagal EN 60974-10/A1:2015%).

Darbinikoeficientas

TERRANX270TLH
Darbini koeficientas MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Darbini koeficientas MMA (25°C)
(X=100%)

Darbini koeficientas TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Darbinikoeficientas TIG(25°C)
(X=100%)

Fizinéssavybés
TERRANX270TLH
IP apsaugosklasé
Izoliacijos klasé

Matmenys (IXSxA)

Svoris

Skyriuje maitinimo kabelis

Maitinimo kabelisilgis

Gamybos standartai
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3x400

270
255
240

270

270
250

270

IP23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

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

U.M.

>

U.M.
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11. SPECIFIKACIJY PLOKSTELE

TECHNINES SPECIFIKACIJOS

L

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 270 TLH

Ne

=gE=| ]

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 11.8 kV
“- — 3A/10.0V - 270A/20.8V
X (a0°C) 60% 100%
@ Uo Iz 270A 250A
70V | Uz 20.8V 20.0V
Z- 3A/20.0V - 270A/30.8V
T T T Xaeeg 40% 60% 100%
El Uo Iz 270A 255A 240A
70V | Uz 30.8V 30.2V 29.6V
=
D=+ | U1 400V lmex  20.2A e 12.8A
UK
P 235 Ce &5 HI
MADE
ITALY E
| |

12. MAITINIMO SALTINIO DUO
(1 1 1

1 2 2
3 | 4 3
5 | 6 4
23
7 9 11 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11

7 | % 27 A5 [ 16 [ A7 9
8 | 10 131 15A | 16A | 17A 13

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
13
22 celes L -
MADE 15
ITIIPLYE 16
N — 1;/1
CE ES atitikties deklaracija 16A
EAC EAC atitikties deklaracija 17A
UKCA  UKCA atitikties deklaracija 158
16B
17B
18
19
20
21
22
23

MENU PLOKSTELES REIKSME

Prekés zenklas

Gamintojo pavadinimasiradresas

Aparato modelis

Serijosnr.

XAXXXXXXXXXX Pagaminimo data

Suvirinimo jrenginio simbolis

Nuorodajkonstrukcijy standartus

Suvirinimo proceso simbolis

Jrangos, tinkamos naudoti padidintos elektros Soko rizikos
aplinkose, simbolis

Suvirinimo srovés simbolis
Nominalijtampa be apkrovos
DidZiausios ir maZiausios sroveés
standartiné jtampa esant apkrovai
Ciklo su pertrukiais simbolis
Nominalios suvirinimo srovés simbolis
Nominalios suvirinimo jtampos simbolis
Ciklo su pertrakiais vertés

Ciklo su pertrukiais vertés

Ciklo su pertrakiais vertés

Nominalios suvirinimo srovés vertés
Nominalios suvirinimo srovés vertés
Nominalios suvirinimo srovés vertés
Standartinés jtampos esant apkrovaivertés
Standartinés jtampos esant apkrovaivertés
Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
Maitinimo simbolis

Nominali maitinimo jtampa

Didziausia nominali maitinimo srové
DidZiausia naudingoji maitinimo srové
Apsaugos lygis

Nominalipikiné jtampa
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EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Az épittetd
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
ViaPalladio, 19 - 350192 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kizarélagos felel8sségére kijelenti, hogy a kovetkez termék:
TERRANX270TLH 55.17.010

megfelel a kdvetkezd EU direktivaknak:

2014/35/EU  KISFESZULTSEGU IRANYELV
2014/30/EU  EMCIRANYELV

2011/65/EU  RoHSIRANYELV
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

és hogy a kdvetkezé harmonizdlt szabvdanyokat alkalmaztdk:

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

Azirdnyelveknek valé megfeleléstigazolé dokumentdciét afentemlitett gydrtdkndl ellenérzés céljabdl
elérhetévé teszik.

A voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. dltalelézetesennemengedélyezettmveletekés
modositdsok,érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | i)

VAV =
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SZIMBOLUMOK

A Sulyossérilés kozvetlen veszélye, illetve veszélyes viselkedésmddok, amelyek sulyos sériiléshez vezethetnek.

w Fontostandcs, amelyet kdvetnikell kisebb sériilések vagy kdrokozds elkeriilése végett.

@’ MUszakitartalmid megjegyzések a haszndlat megkdnnyitése érdekében.
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FIGYELMEZTETES

1. FIGYELMEZTETES

Miel8tt barmilyen miveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajdtitsa el ennek a leirdsnak a tartalmat.
Ne végezzen olyan maddositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs elSirva. A gydrtdé nem vdllal
felel&sséget személyi sériilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen alkalmazdsa, illetve
alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kdvetkezett be.

Akezelési utmutatédt dllanddéan a készilék felhaszndldsi helyén kell 6rizni. A kezelési Gtmutato elSirdsain tal be kell
tartani a balesetek megel&zésére és a kornyezet védelmére szolgdlé dltaldnos és helyi szabdlyokat is.
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. fenntartja a jogot arra, hogy kilon értesités nélkul
megvdltoztassa jelen kézikonyv tartalmdt.

Minden forditdsra, részleges vagy teljes, barmilyen formdban térténd reprodukciéra (beleértve a fénymdsoldst,
filmre és mikrofilmre torténd rogzitést) fenntartjuk a jogot. A voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
kifejezett,irdsosengedélye nélkil a reprodukcié tilos.

Azitt szerepl8 utasitdsok nagyon fontosak és betartdsuk sziikséges a szavatossdgi feltétek biztositdsdhoz.
Agydrténemvdllalfelel8sséget,haafelhaszndléazutasitdsokatnemtartjabe,vagyfigyelmenkivilhagyja.

Akészilék izembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdval és dllagmegdvdasdval foglalkozé személyeknek
 megfeleloen képzettnek kell lennilk,

« hegesztésiismeretekkel kell rendelkeznitik

« teljesenismerniik és pontosan kévetniik kell ezt a kezelési ttmutatét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban barmilyen bizonytalansdg vagy nehézség meriil fel, konzultdljon
képesitett szakemberekkel.

1.1 Munkakornyezet

B (=

32
oS

Minden berendezést kizdrélag rendeltetésének megfelelS célokra szabad haszndlni a tipustdbldn és/vagy jelen
leirasbanrogzitett médokon, illetve miikodésitartomdnyokon beliil, tovdbbd az orszdgos és nemzetkozibiztonsdgi
eléirdsok betartdsa mellett. A gydrtd dltal kifejezetten rogzitettdl eltéré minden felhaszndldsi médot teljes
mértékben helytelennek ésveszélyesnekkell tekinteni, ésilyen esetekre agydrté nemvdllalsemmilyenfelel§sséget.

Az egység csak ipari koérnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydrté semmilyen
felel6sséget nem vdllal a berendezés lakdhelyi kérnyezetben vald haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett
kdrokért.

Aberendezés-10°C és +40°Ckozotti hdmérsékletli kdornyezetekben haszndlhaté.

Aberendezés-25°C és +55°C kozotti hémérsékletl kornyezetekben szdllithatd, illetve tdrolhaté.

Aberendezés csakolyankornyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portél, savtdél, gaztdl vagy mds korroziv
anyagoktél.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyankérnyezetekben, amelyekrelativ pdratartalma40°Chémérsékleten 50%-ndl
magasabb.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyankérnyezetekben,amelyekrelativpdratartalma 20°Chémérsékleten 20%-ndl
magasabb.

Arendszernem haszndlhaté tengerszint feletti2 000 méternél nagyobb magassdgban.

Ne haszndljaeztagépetcsévezetékek fagytalanitdsara.
Ne haszndljaezt aberendezést elemek és/vagy akkumuldtorok feltoltésére.
Nehaszndljaeztaberendezést motorok kézibeinditdsahoz.

1.2 Afelhaszndlék és mds személyek védelme

Ahegesztésieljdrdsasugdrzds-, zaj-,hé- ésgdazkibocsdatdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el tlizgatlé védélemezt,
amely védia koérnyezé hegesztésiteriiletet a sugaraktdl, szikraktédl ésizzd Ahegesztésiterileten |évé személyeket
figyelmeztesse, hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak megfelelé védelemrdl.

Véddruhdval védje bdérét az ivsugdrtdl, a szikrdktdl és az izzé fémtdl. A ruhdzatnak a teljes testet fednie kell,
tovdabbd azlegyen:

- sértetlenésjé dllapotu

- thzdlld

- szigetel6 anyagbdl készilt és szaraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtasok nélkdl

Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelels cip8t, amely erés és vizzaré.
Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelelé keszty(it, amely elektromosan és termikusan szigetelt.

Viseljen oldalvédelemmel és megfeleld szemvédd szlirSvel (legaldbb NR10 vagy efol6tt) elldtott maszkot.
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%l l‘:, Mindig viseljen oldalvédelemmel ellatott véddszemiiveget, kiildndsen a hegesztési salak kézi vagy mechanikai

eltavolitdsakor.

(/) Ne viseljen kontaktlencsét!

Viseljen fulvéddd, ha a hegesztés kdzben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zajszint meghaladja a
torvényileg elSirt hatdarértékeket, akkor kilonitse el a munkateriletet, és biztositsa, hogy bdarki, aki a kézelbe
kerilhet, viseljen filvéd&t vagy flldugot.

Hegesztés kdzben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zdrt dllapotban. A rendszert tilos barmilyen médon
megvdltoztatni.

Ne érjenhozzd éppen hegesztett elemekhez: aforrésdg sulyos égésisériléseket okozhat.
Afentleirtovintézkedéseket ahegesztés utanimulveletek végrehajtdsakoristartsabe, mivel salakdaraboklehlés

kézbenislevdalhatnak az elemekrél.

:/‘ﬁ A E& Munkavégzésvagy karbantartds elStt ellendrizze, hogy a hegesztépisztoly hideg.

kiomlé forré folyadék, a bdrégésisériilését vagy megporkdlédését okozhatja.

W Hltéfolyadékesovek szétvdlasztdsa elétt gyéz8djon meg arrdél, hogy a hiitéegységet kikapcsolta. A csovekbdl
———
=

Legyen kéznél elsésegélynyujtéd készlet.
Az égésiésmdssériilések hatdsdt ne becsilje ald.

A A munkahely elhagydsa elétt tegye biztonsdgossd a terliletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kdr elkerilése

érdekében.

1.3 G6zok és gazok elleni védelem

Ahegesztésifolyamatsordn keletkezett g6zok, gdzok és porok egészségre drtalmasaklehetnek.

Bizonyos korilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett gé6zok radkkeltéek lehetnek, illetve veszélyeztethetik a
terhes n6k magzatat.

Tartsatdvolafejét ahegesztéssordn keletkezett gazoktdl és gézoktdl.

Amunkaterileten biztositson megfelel - akdrtermészetes, akdr mesterséges - szell6zést.

Gyenge szell§zés esetén viseljen maszkot és légzdkésziléket.

Nagyon kis helyen torténé hegesztés esetén a munkdt egy kollégdnak felligyelnie kell, aki a kézelben, de kivil tartézkodik.
Ne haszndljon oxigént aszell&ztetés céljara.

Gondoskodjon a gézelszivé miikédésének ellendrzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsagi
szabdlyokban el&irt értékeket.

A gbézo6k mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtél, a kitélté fém anyagdtdl, és a hegesztendd
munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt bdrmilyen egyéb anyagoktél fligg. Kévesse a gydrtéi utasitdsokban és
amdUszakiadatlapokon megadott utasitdsokat.

Nevégezzen hegesztést zsirtalanitdé vagy festd dllomds kdzelében.
Agdzpalackokatkivilvagyjélszell6zé terlileten helyezze el.

1.4 TGz- ésrobbandasvédelem

A
W Ahegesztésieljardstiizet és/vagy robbandst okozhat.

Amunkateriletrél és a kdrnyezé teriiletekrdl tdvolitson el minden tlizveszélyes vagy éghetd anyagot és targyat.

Tlzveszélyes anyagoknak a hegesztési terilettdl legaldbb 11 méterre kell lennitik vagy azokat megfelel§ védelemmel kell
elldtni.

Szikrdk ésizzé anyagrészek kdnnyenszérédhatnakmeglehetésen messzire, mégkisméretlnyildsokon keresztilis. Kilondsen
figyeljen aszemélyibiztonsdgra és a tulajdontdrgyak biztonsdgdra.

Nevégezzen hegesztésimlveleteket nyomds alatt 1évé tartdlyokon vagy azok kézelében.

Ne végezzen hegesztési mlveleteket zdrt tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési mlveletek kézben kilonos figyelemmel
jarjonelcsovek éstartdlyok esetén, mégakkoris, haazok nyitottak, Uresek és alapostisztitdson mentek keresztil. Bdrmennyi
megmaradt gdz, Uzemanyag, olajvagy hasonlé anyagok okozhatnak robbandst.

Nevégezzen hegesztéstolyan helyeken, aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézék vannak jelen.
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¢ A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziltség alatt 1évé aramkor véletlenil sem kerilhet érintkezésbe a
foldel6korhoz kapcsolt barmilyen komponenshez.
« Amunkateriletkézelébenlegyen tlizoltd eszkdz vagy anyag.

1.5 Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén

Anemesgdzt tartalmazé palackokban tulnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a szdllitds, tarolds
éshaszndlatsordn a minimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

o Atartdlyokat fligg8leges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmasztd szerkezethez kell rogziteni megfelelé eszkdzokkel ugy,
hogyne délhessenek el és ne Gitkdzhessenek barminek véletlenil.

o Szdllitds, Uzembe helyezés kozben, illetve ahegesztés végén asapkdt csavarjard aszelep védelme érdekében.

Netegyekiatartdlytdirektnapsitésnek, hirtelenhé&mérsékletvdltozdsnak,illetve tilmagasvagy extrémhémérsékleteknek.

Netegye kiatartdlyttulalacsony vagy tul magas hémérsékletnek.

Tartsa tavol a tartdlyokat nyilt Idngtdl, elektromos ivektdl, hegesztépisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktdl, illetve védje a

hegesztés kdzben szétszérddod izzé anyagrészektdl.

Tartsa tdvol atartdlyokat hegeszté dramkoroktdl és dltaldban elektromos dramkordktdl.

Tartsatdvol afejét a gdzkiomléstdl, hakinyitja atartdly szelepét.

Mindig zdrja el atartdly szelepét a hegesztési mlveletek befejezésekor.

Sohanevégezzen hegesztésimlveletet nyomds alattévé gaztartdlyon.

Slritett levegét tartalmazdé tartdlyt soha nem szabad kézvetlenidl rdakétni a gép nyomdscsokkentdjére. A nyomds

meghaladhatja a nyomdscsdkkenté kapacitdsdt, amirobbandshoz vezethet.

1.6 Elektromos dramiités elleni védelem

- @

? Az dramités haldlosislehet.

Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt 1évé, burkolaton kivili vagy bellli alkatrészeit (a
vdgépisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldelSkdabelek, az elektréddk, a vezetékek, a gorgdk és a tekercsek elektromosan
csatlakoztatvavannak a hegeszté dramkoérhoz).

Szdraz, és a fold- és testpotencidltdl megfeleléen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a berendezés és a
kezel6 védelmét.

Gyéz8djon meg arrél, hogy arendszer megfelel6en csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik foldvezetdvel.

Ne érjenhozzd egyszerre kéthegesztépisztolyhoz vagy két elektrédatartdhoz.

Ha elektromos dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési mlveleteket.

Azivgyujtd ésstabilizalé késziilék kézivagy mechanikailagirdnyitott mikodésre van tervezve.

A hegeszt8pisztoly kdbel vagy a hegesztékdbel 8 m feletti meghosszabbitdsa noveli az elektromos dramiités
veszélyét.

|G

1.7 Elektromdagneses terek és zavarok

(( ) A rendszer belsé és kiilsé kabelein dthaladé dram elektromdgneses teret hoz létre, a hegesztékdbelek és a
berendezés kdzelében.

» Azelektromdgneses mez8k befolydsolhatjdk azok egészségi dllapotat, akik hosszu ideig ki vannak téve azok hatdsainak (a
hatdsokjelenlegsemismertek pontosan).
* Azelektromdgneses mez&k zavarhatjdk bizonyos késziilékek, pl. pacemakerek vagy hallékésziilékek miikodését.

Pacemakerrelrendelkezé személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy.

O

1.7.1 EMC osztdly az szabvdny szerint: EN 60974-10/A1:2015.

AClassBbesoroldstiberendezés megfelelazipariéslakdhelyielektromdgneses kompatibilitdsikovetelményeknek,
ClassB | beleértve azokat a lakdhelyi teriileteket, ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziiltségl elldtérendszer
biztositja.

|

I

A Class A besoroldst berendezéseket nem tervezték olyan lakdhelyi terileteken valé alkalmazdsra, ahol az
Class A elektromos dramot a lakossdgi kisfesziltségl ellatérendszer biztositja. Az elektromosan vezetett, illetve
kisugdrzott zavarok miatt a Class A készilékek ilyen helyeken valé alkalmazdsakor eléfordulhat, hogy az
elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithaté.

|

Tovdbbiinformdciékértlasd afejezetet: MUSZAKI ADAT TABLA vagy MUSZAKI ADATOK.
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1.7.2 Telepités, haszndlat és a teriilet dtvizsgdldsa

Ezt a berendezést az harmonizdlt szabvdny kdvetelményeivel 6sszhangban dllitottdk eld. EN 60974-10/A1:2015 Besoroldsa:
CLASSA.Azegységcsakiparikoérnyezetekben, professziondlisalkalmazdsokban haszndlhaté. Agydrté semmilyen felel8sséget
nem vdllalaberendezéslakdhelyikdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliiggésben keletkezett karokért.

=\ Aberendezést az adott teriileten szakérté személy haszndlhatja, aki ebben a mindségében felelds azért, hogy a
’ﬁ-i] késziléktelepitése éshaszndlata a gydrtdiutasitdsok szerinttorténjen. Elektromdgneses zavar észlelése esetén, a

problémdt afelhaszndlénak kell megoldania, szikség esetén a gydrté miszakisegitségénekigénybevételével.
N———

O
(W) Elektromdgneses interferencia problémdk esetén, a zavart le kell csékkenteni annyira, hogy az mdr ne legyen

dartalmas.
—

elektromdgneses problémdkat, kilonos tekintettel a kézelben 1évé személyek egészségi dllapotdra, példdul

F-' A felhaszndlénak a berendezés telepitése el6tt ki kell értékelnie a koérnyezetben felmerillsé lehetséges

pacemakertvagy hallékésziiléket visel6 személyek esetén.

1.7.3 Halézati aramelldtasi kovetelmények (Lasd a miszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtds minéségét. Ezért
bizonyos tipusli berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy kdévetelmények lehetnek érvényben, pl. a maximdlis
megengedhetd hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis tdpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos
hdlézathoz valé csatlakozds pontjdén (PCC - point of common coupling) (Idsd a miszaki adatokat). A berendezés telepitéjének
vagy felhaszndléjanak a felel8ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat Gzemeltetdjével folytatott
egyeztetés alapjdn, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdldézathoz. Zavar esetén sziikségessé vdlhat tovdbbi
oévintézkedések megtétele, pl. ahdlézati tapldalds szlrése.

Szintén fontolérakell venniatdpelldtéd kdbel drnyékoldsdnak lehetéségétis.

Tovdbbiinformdcidkért |dsd afejezetet: MUSZAKI ADATOK.

1.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez8k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kdvesse az aldbbi utasitdsokat:

* Aholcsaklehetséges, gylijtse egybe és egyilitt rogzitse afoldels és a tdpkdabeleket.

* Sohanetekerje akdbeleketsajatteste koré.

* Nehelyezkedjen aféldels és atdpkdbel kozé (mindkettd legyen azonos oldalon).

¢ Akdbeleket alehetd legrovidebben kell tartani, a leheté legkdzelebb poziciondlva egymdshoz, a talajszinten vagy annak
kozelébenvezetve

* Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra ahegesztésiterilettdl.

¢ Akdbeleket minden mds kdbeltdl tdvol kell tartani.

1.7.5 Foldel6 csatlakoztatdas

A hegeszt§ berendezés minden fémrészének és a kérnyezé terliletnek a foldelését fontoldéra kell venni. A foldelést a helyben
érvényesjogszabdlyokszerintkell elvégezni.

1.7.6 Amunkadarab féldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsdgi okok, illetve mérete vagy poziciéja miatt nincs foldelve, akkor a munkadarab
foldelésével csokkentheték az emissziok. Ne felejtse el, hogy a munkadarab foldelése nem névelhetisem afelhaszndlét érinté
balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak kockdzatdt. A foldelést a helyben érvényes jogszabdlyok
szerintkell elvégezni.

1.7.7 Arnyékolds

Akornyezetbenlévé mdsberendezések éskdbelek szelektivarnyékoldsa csokkenthetiaz elektromdgnesesinterferencia miatti
problémdkat.
Specidlis alkalmazdsokban ateljes hegeszté berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

1.8 IP védettség
IP23S

« AtokozatvédelmetnyUjtaveszélyesrészek kézzelvalé megérintéseellen,valamint 12,5 mmvagyennélnagyobb
méret(iszildrd targyrészek bekertlése ellen

o Atokozatvédett 60°szogben érkezd eséviz ellen.

e A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgd részei nincsenek
mikodésben.

1.9 Artalmatlanitds

Elektromos késziilékeket ne dobjon kianormdl szeméttel egyutt!
E Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szélé 2012/19/EU eurdpai irdnyelvnek és annak a
nemzeti jogszabdlyokkal 6sszhangban torténd végrehajtdsdnak megfeleléen az életciklusuk végére ért
elektromosberendezéseket elkiilonitetten kell gyljteni, és hasznositd és drtalmatlanité kézpontba kell szdllitani. A
berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésdgokndl kell informdlédni az engedélyezett gyljtékdzpontokrél. A
hivatkozott eurépaiirdnyelv betartdsdval kedvezé hatdst tesz akornyezet dllapotdra és azemberiegészségreis!

» B&vebbtdjékoztatdsértkeresse felahonlapot.
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Atelepitéstcsak a gydrté dltal felhatalmazott szakérté végezheti.

Telepités kdzben biztositsa, hogy az dramforrdsle legyen vdlasztva az elektromos hdlézatrél.

Tobb dramforrds (soros vagy pdrhuzamos) 6sszekapcsoldsa tilos!

2.1 Felemelés, szdllitdas és kirakodds

* Aberendezésfogantylvalrendelkezik, kézben torténd szdllitdshoz.

B

N

)

Z

Ne becslilje ald aberendezés sulydt: |ldsd a miszaki adatok kézott.
Afelfiggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdargyak felé, illetve felett.
Ne ejtsele aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomoderdnek.

.2 Aberendezés elhelyezése

Tartsa be akévetkezé szabdlyokat:

» Biztositsa,hogy aberendezéskezelbszerveiés csatlakozdsaikdnnyen elérheték legyenek.
¢ Ahelyezzeelaberendezéstnagyonkisméretl helyeken.

* Nehelyezze aberendezéstavizszinteshez képest 10°-ndl nagyobb délésszogl fellleten.

e Aberendezésthelyezze szdraz, tiszta és megfeleléenszell6z6 helyre.

* Védjeaberendezést dmlS esé ésnap ellen.

2.3 Csatlakoztatdas

o (I (B> (£

Aberendezés tdpfesziiltségkdbellel rendelkezik a hdlézathoz valé csatlakoztatds céljdra.
Arendszertdpldalhaté a kovetkezSkrél:
e hdromfdazisu 400V

Aberendezés mikodbSképessége anévleges fesziiltséghez képestlegfeljebb +15% eltérés esetén garantdit.

Személyi sérlilés és anyagi kdr elkerlilése érdekében, a kivdlasztott hdlézati fesziltséget és a biztositékokat, a
berendezés elektromos hdldézathoz torténd csatlakoztatdsa ELOTT ellendrizni kell. Szintén ellendrizze, hogy a
kdabelt olyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik foldeld csatlakozdéval.

Aberendezés generdtorrdlis izemeltethetd, amennyiben a stabil tadpfesziiltség a gydrtd dltal megadott névieges
értékhez képest +15% hatdrokon belidl marad minden lehetséges lizemi korlilmény esetén, akdr a maximdlis
névleges teljesitmény esetén is. Alapesetben egyfdzisi dramforrds esetén kétszeres, hdromfdzisi dramforrds
esetén mdsfélszeres névleges teljesitményl generdtor alkalmazdsdt ajdnljuk az dramforrds tejesitményéhez
képest. Elektronikus vezérlésl generdtorok haszndlata ajdanlott.

Afelhaszndlokvédelme érdekében,aberendezést megfeleléenfoldelnikell. Atdpfesziltség csatlakoztatdsandla
meglévé foldvezetéket (sdrga-zold), a foldelSkontaktussal rendelkezé dugdhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sdrga/
z0ldvezetéket SOHAnemszabad mdsfesziiltséglivezetSkkelegyltthaszndini.Ellendrizze ahaszndltberendezésen
bellli foldelés meglétét, illetve az aljzatok megfelels dllapotdt. Csak a biztonsdgi elSirdsok szerint tanusitott
csatlakozédugodkat haszndljon.

Azelektromoscsatlakozdsokatszakképzett,aspecidlis szakmaiés mlszakimindésitésekkelrendelkezé technikusnak
kell 6sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben [évé jogszabdlyait betartva, ahol a berendezés telepitése
torténik.
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2.4 Telepités
2.4.1 Bekotés bevontelektréddas (MMA) hegesztéshez

@ Az dbrdnlathato bekotés forditott polaritdst hegesztést eredményez.
Egyenes polaritdsd hegesztéshez forditsa meg a bekdtést.

@ Testkdabel csatlakozé
@ Negativ tdpaljzat(-)
@ Elektrédafogé csatlakozds

@ Pozitiv tap aljzat (+)

» Csatlakoztassaafdldel6kapcsotaz dramforrdsnegativaljzatdhoz(-). lllessze be adugédt, majd forditsajobbraaz alkatrészek
rogzitéséhez.

» Csatlakoztassa az elektrédatartdét az dramforrds pozitiv aljzatdhoz (+). lllessze be a dugét, majd forditsa jobbra az
alkatrészekrégzitéséhez.

2.4.2 Bekotés TIG hegesztéshez

@ Testkdabel csatlakozé

(2) Pozitivtap aljzat (+)

@ Hegeszt6pisztoly szerelvény TIG
(4) Faklyaaljzat

@ Hegesztépisztoly jelvezetékét
@ Csatlakozé

@ Faklyagdazcsé

Gdz-csatlakozé

\ y,

» Csatlakoztassaaféldel6kapcsotaz dramforrds pozitivaljzatdhoz(+). lllessze be adugdt, majd forditsajobbraaz alkatrészek
rogzitéséhez.

» CsatlakoztassaaTIGhegesztépisztoly kapcsdtaz dramforrdshegesztSpisztoly aljzatdhoz. lllessze be adugdt, majd forditsa
jobbraazalkatrészekrogzitéséhez.

» Csatlakoztassaahegesztépisztoly jelvezetékét a megfeleld csatlakozdba.

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly gaztomlbjét a megfelelé cséesatlakozoba.

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (vords szinli) vizesovét, a h(itéegység bemeneti gyorscsatlakozdjdhoz (vords szinli '@).

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly (kék szinli) vizcsdvét, a hlitéegység kimeneti gyorscsatlakozdjahoz (kék szind @’).

» Csatlakoztassa a palacktdljovs gdztdmlSt a hdtsé gdzesatlakozdshoz. Allitsa be a gdzdramot 5...15 I/min szintre.
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3. ARENDSZER BEMUTATASA

3.1 Hatsé panel

Oy @

FP 261

®

N
(1) Tapkabel

A rendszer

csatlakoztatdsara.

(2) Be/Kikapcsolé

Aberendezés elektromos bekapcsoldsat vezérli.
Két poziciéjavan,"O"ki,illetve "l" be.

(3) Gazidomok

elektromos hdlézathoz valé

@ Jelkdbel CAN-BUS bemenet(RC,RI...)

3.2 Aljzatpanel

Oy

o0

o000
S, 00

@ Pozitiv tap aljzat (+)

Eljaras MMA: Elektréda hegesztépisztoly
csatlakoztatdsa
EljarasTIG: Foldelé kabel csatlakoztatdsa

@ Negativ tapaljzat(-)
Eljards MMA:
EljarasTIG:

(3) Gazidomok

Foldelé kabel csatlakoztatdsa
HegesztSpisztoly csatlakozds

@ Jelkdbelbemenet (TIG faklya)
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3.3 Ellilsé vezérlSpult

e N

by voestalpine

bohler vercing

\ v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Feszlltség csokkentd készilék
Aztjelzi,hogy aberendezés Uresjdrdsi feszlltsége kontroll alatt van.

@ @ Altaldnos riasztdas LED

Védelmikészilékek (pl. hémérséklet védelem)lehetséges beavatkozdsdtjelzi.

@ @ Aktiv teljesitmény LED

Aztjelzi,hogy fesziiltség van a kimeneti csatlakozdsokon.

@ BBB 7-szegmenses kijelzé

Lehetévé teszi inditds kdzben az dltaldnos hegesztési paraméterek megjelenitését, hegesztés kézben a
bedllitdsokat, illetve az dram ésfeszlltség értékek leolvasdsat, valamint ariasztdsok kédoldsat.

@ F& bedllité foganty(

Lehetdvé tesziahegesztési dram folyamatos médositasat.
Lehetévé tesziakivdlasztott paraméter bedllitasdt a grafikonon. Akivdlasztott érték a D1 kijelzén Iathatd.
LehetSvé teszihegesztési paraméterek felkonfigurdldsdt, kivdlasztdsdat és bedllitdsat.
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@ @ Hegesztésieljaras

Ahegesztésieljards kivdlasztdsdra szolgdl.

=
@y
@
@D

2 lépésben, a gomb lenyomdsdnak hatdsdra a gazdramlds elindul, és begyullad az iv; az
elengedésekor az dram a sillyedési idé alatt nulldra csdkken; az iv kialvdsa utdn a gdz, az

utélagos gdzadagoldsiddtartamdig dramlik még.

41épés

4 |épés esetén, a gomb elsé megnyomdsdra a gdz dramolni kezd, manudlis el8zetes
gdzadagoldsi idétartammal; elengedéskor a huzal fesziltséget és elétoldst is kap. A gomb
kévetkezd megnyomdsakorahuzalledll, és elkezd8dik a befejezésifolyamat, amelynek sordn
az dramerdsség nulldra csdkken; végll a gomb elengedésekor megszlnik a gdzdaramlds.

@ @ Aramerésség pulzdldsa

Allandé dram
Impulzusos dramerd&sség
Gyorsimpulzus

EasyArc

Hegesztésiparaméterek

Apanelenlévé grafikon segitia hegesztési paraméterek kivalasztdasat és bedllitdsdat

Hegeszt6dram

Ahegesztédram bedllitdsdraszolgal.
Paraméter bedllitds Amper (A)

Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax 100 A
Alapdram

Lehetévé tesziaz alapdram bedllitdsdtimpulzusos és gyorsimpulzusos lzemmaddokban.
Paraméter bedllithatd:

Amper (A)

szdzalék (%)
Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Isald -
Minimum Maximum Alapértelmezett
1% 100% 50%

N
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f Impulzusfrekvencia

Lehet&évé tesziazimpulzusfrekvencia szabdlyozdsat.
Jobb eredményeket ad vékonyabb anyagok hegesztésekor, valamint avarrat esztétikailagis szebb lesz.
Paraméter bedllitds Hertz (Hz)

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.1Hz 2.5KHz ki

td Csokkend dtmenet

Fokozatos dtmenetet biztosit a hegeszt&édram és a befejezési dram kdzott.
Paraméter bedllitds: mdsodperc(s).

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0/ki

[% Utdélagos gdzadagolds

Lehet&vé tesziagdzdram bedllitdsdat és szabdlyozdsdt a hegesztés végén.
Paraméter bedllitds: mdsodperc (s).

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 999s 0/syn

4. ABERENDEZESEK HASZNALATA

Bekapcsoldskor a berendezés egy sor, a helyes miikddés biztositdsdt célzéd ellenérzé vizsgdlatot hajt végre, a hozzd
csatlakoztatott késziilékeken is. A gdzteszt is ebben a szakaszban zajlik le, amivel a rendszer ellenérzi, hogy megfeleléek a
csatlakozdsok a gdzelldté rendszerhez.

Lasda ,Ellilsé vezérl6panel” ésa, Setup” szakaszt.

5. BEALLITAS

5.1 Paraméter bedllitdsa és bedllitasa

Lehetdvé tesziegy sor tovdbbi paraméter konfigurdldsat a hegesztérendszer bévitett és pontosabb vezérlése érdekében.

A konfigurdlds sordn megjelend paraméterek a kivdlasztott hegesztési eljdrdsnak megfeleléen jelennek meg, és szamkoéddal
vannakellatva.

Belépés abedllitdsokba

» Eztakddold gomb 5 mdsodpercigtartd lenyomdsdvallehet megtenni.
» A7-szegmenseskijelzé kdzepén lévé nullaigazoljavisszaabelépést

Asziikséges paraméter kivdalasztdsa és moédositdsa

» Forgassaazenkddert,amig asziikséges paraméter numerikus kédja megnemjelenik.
» Aparamétertaszdm jobboldaldnlévé " jeloli
» Haezenapontonazenkéddergombot megnyomja, akkor akivdlasztott paraméter értéke megjelenik, és médosithaté.

» Aparaméteralmeniibe valé belépéstaszdmtdljobbralévd ." eltlinése erésitimeg

Kilépés abedllitasokbdl
» A,moddositds” szekciébdl torténd kilépéshez nyomja megismét az enkddert.
» Abedllitdsokbdlvalékilépéshez dlljonrda,0” (mentés éskilépés) paraméterre, majd nyomja meg azenkdédergomb.
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5.1.1 Bedllitasi paraméterek listdja (MMA)

Mentés és kilépés
Mentiavdltoztatdsokat éskilép abedllitdsbol.

Visszadllitds

'

204

Az Osszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.

Hotstart
Forréinditds értékének bedllitdsa bevont elektrodds (MMA) hegesztés esetén.
Szabdlyozhaté forréinditdst teszlehetévé azivgyujtdsiidészakokban, amia kezdeti miveleteket megkdnnyiti.

Bazikus elektrodas Cellulozelektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 80% 0/ki 500% 150%
CrNielektrodas Aluminium elektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 100% 0/ki 500% 120%
Ontottvas elektrodas Rutile elektroda
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 100% 0/ki 500% 80%
Hegesztédaram
Ahegesztédram bedllitasdraszolgdl.
Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax 100A
Arcforce

Lehetévé tesziaziver8sség (ARC FORCE) értékének dllitdsdt bevont elektrodds (MMA) hegesztés esetén.
Lehetdvé teszidinamikus energiaszabdlyozds bedllitdsdt, ezzel segitve a hegeszté munkdjat.
Nagyobbiverd esetén csdokken az elektrédaletapaddsdnak veszélye.

Bazikus elektrodas Cellulozelektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 30% 0/ki 500% 350%
CrNielektrodas Aluminium elektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 30% 0/ki 500% 100%
Ontottvas elektrodas Rutile elektroda
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 70% 0/ki 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Lehetdvé teszi akivant V/1 karakterisztika kivalasztdsat.

1=C Allandd aram

Azivhossz ndvekedésének vagy csékkenésének nincs hatdsa a sziikséges hegesztédramra.

Elektréddhoz ajdnlott: Bazikus, Rutilos bevonatu, Savas, Acél, Ontsttvas

120 Esé karakterisztikabeallithaté meredekséggel

Azivhossz ndvekedésének hatdsdra csokken a hegesztéaram (és forditva) a bedllitott 1-20 A/V érték szerint.
Elektréddhoz ajdnlott: Celluléz bevonatu, Aluminium

P=C Allandé teljesitmény

Azivhossz ndvekedésének hatdsdra csékken a hegesztéaram (és forditva) a kévetkezé képlet szerint. V-1=K
Elektréddhoz ajdanlott: Celluléz bevonatu, Aluminium
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205 | MMAszinergia
Ahaszndltelektrédatipusdnak kivdlasztdsdvallehetdvé teszialehetd legjobb ivdinamika bedllitasat.
Ahelyesivdinamika megvdlasztdsdvallehet kihaszndlinimaximdlisan az dramforrds dltal nydjtott elénydket, a
leheté legjobb hegesztésiteljesitménytis elérve ezzel.

Erték Funkcié Alapértelmezett

1 Standard (Bdzikus/Rutilos) X

2 Cellulézbevonatu -

3 Acél -

4 Aluminium -

5 Ontottvas -
Ahaszndltelektrédatokéletes hegeszthet8sége nem garantdlt.

@ Ahegeszthetéség afelhaszndlt anyagok minéségétdl és azok védelmétdl, a mlveletek és a hegesztés
kérilmeényeitdél és asokféle lehetséges alkalmazds sajdtossdgaitdl fligg.

ivkioltdsifeszliltség

Annak afesziltségértéknek abedllitdsa, amelynél az elektromosiv kényszeritett kikapcsoldsdara sorkerdl.
Afunkciéd megkonnyitiaz el6forduld kiilonféle munkakdrilmények kezelését.

Ponthegesztésifdzisban példdulalacsonyivkioltdsifesziiltség esetén mérséklédik aziv Ujragyljtdsa, az elektréda
munkadarabtélvalé tavolitdsakézben, amimiatt a frocskdlés, ésamunkadarab égése, oxiddaciojais mérsékeltebb
lesz.

Nagyon nagy feszilltséget igényld elektréddk haszndlata esetén, tandcsos magas kiiszébszintet bedllitani a
hegesztés kdzbeniivkioltds elkerlilése érdekében

W Soha nedllitson be az dramforrds liresjdrdsi fesziltségénélnagyobb ivkioltdsi feszliltséget.

Bazikus elektrodas Cellulozelektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki Vmax 57.0V 0/ki Vmax 70.0V

399 | Hegesztésisebesség
Lehetévé tesziahegesztésisebesség bedllitdsat.
Default cm/min:referenciasebességkézihegesztéshez.
Syn:Szinergikus érték.

Minimum Maximum Alapértelmezett

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

500 | Agépbedllitasa
Aszikséges grafikusinterfész kivalasztdsa.
Magasabb bedllitdsiszintek elérését teszilehetSvé.
Ldasdc. fejezetben"Interfész személyre szabdsa"

Erték Kivdlasztott szint
USER Felhaszndléi
SERV Service

vaBW vaBW

551 | Lock/unlock

Lehetdvé tesziavezérlpulton |évé kezelEszervek zaroldsat és védelmikdd megaddsdat.
Ldasdc.fejezetben "Lock/unlock (Setup 551)".

Szabdlyozdsi Iépés

Lehetévé tesziegy paraméterlépésének operdtor dltaliszemélyre szabdsdat.

Minimum Maximum Alapértelmezett

1 Imax 1

A minimdlis kiilsé paraméterérték bedllitdsa CH1

Lehetévé tesziakilsé paraméter minimdlis értékének bedllitasat CH1.

A maximdlis kiilsé paraméterérték bedllitdsa CH1

Lehetdvé tesziakilsé paraméter maximdlis érték bedllitasat CH1.
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Korellendllds kalibrdldsa
Lehetévé tesziaberendezés kalibrdldsat.

Lasdc.fejezetben "Kdrellendllds kalibrdldsa (setup 705)".

Azintézkedés tipusa

Lehetévé tesziakijelz6n ahegesztésifesziiltségvagy ahegesztédram leolvasdsat.
Erték U.M. Alapértelmezett Visszahivds funkcié
A A X Aromeré’sség kiolvasdsa
\% \'% - Fesziltségleolvasdsa

Mért dramérték

Ahegesztédram tényleges értékénekkijelzése.

Mért fesziiltség
Lehetévé tesziahegesztéfesziiltség tényleges értékének kijelzését.

Hl hébevitel mérése

Lehetévé tesziahdbevitel mérési értékénekleolvasdsdt hegesztés kdzben.

ARC-AIR engedélyezés
Engedélyeziaz ARC-AIR funkciot.

Erték Alapértelmezett | ARC-AIR
tovdbb - AKTIV
ki X NEM AKTiV

TIG DCLIFT START engedélyezés

Afunkcié engedélyezése vagy letiltdsa.

Erték Alapértelmezett | TIGDCLIFT START

tovdbb - AKTIV

ki X NEM AKTIV
5.1.2 Bedllitasi paraméterek listaja (TIG)

'

a

'

Mentés éskilépés
Mentiavdltoztatdsokat éskilép abedllitasbol.

Visszadllitas

Az 6sszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.

El6zetes gdzadagolds
Azivbegyujtdsat megel8z6 gdzdram bedllitdsa.
LehetSvé tesziahegesztépisztoly gdzzal valo feltdltését és a kérnyezet hegesztésre valo el6készitését.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0.1s
Kezdeti dram

Akezdetihegeszté6adramot szabdlyozza.
Lehet8vé tesziforrébb vagy kevésbé forré olvadékmedence létrehozdsdt kdzvetleniil azivbegyljtdsa utdan.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

1%

500%

50%

3A

Imax

Kezdeti aram (%-A)
Akezdetihegesztédramotszabdlyozza.
Lehetévé tesziforréobb vagy kevésbé forré olvadékmedence létrehozdsdt kdzvetleniil azivbegyljtdsa utdan.

Erték U.M. Alapértelmezett | Visszahivds funkcid
0 A - Ajelenlegiszabdlyozds
1 % X Szdzalékos kiigazitds

Kezdeti dramidétartama
Annakazid8tartamnak a bedllitdsdraszolgdl, ameddig a kezdeti dramot fenn kell tartani.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0/ki

99.9s

0/ki
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Fokozatos dtmenetet biztosit a kezdeti dram és a hegesztédram kézott.
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Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0/ki
Hegeszt6aram

Ahegesztédram bedllitdsdraszolgdl.

Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax 100 A

Kétszintd dram

Lehetdvé tesziamdsodlagos dramerésség bedllitdsat kétszintl (bilevel) hegesztési izemmod esetén.

A hegesztépisztoly gombjdnak elsé megnyomdsakor elindul az elézetes gdzadagolds, begyujt az iv, és a kezdeti
drammal kezdédik a hegesztés.

Els6é elengedéskoraz, 1" hegesztédramra vonatkozd emelkedésiszakasz |ép életbe.

Ha ahegeszt§ilyenkorlenyomja és gyorsan elengedianyomdgombot, a(z) ,,I2” haszndlhatd.

Ujabb gyorslenyomds és elengedés utdnismétaz 11" bedllitds aktiv stb.

Agomb hosszabbideig torténdlenyomdsakor az dram csékkenésének szakasza kezdédik meg, amely a befejezési
dramerdsségelérésigtart.

A gomb Ujbdli elengedésének hatdsdra az iv kialszik, mig a gdz az utélagos gdzadagolds idétartama alatt még

dramlik.
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax - 1% 500% 50%

-

Kétszint( dram (%-A)
Lehetdvé tesziamdsodlagos dramerdsség bedllitdsat kétszintl (bilevel) hegesztésiizemmadd esetén.
Ha a kétszintl TIG engedélyezve van, akkor az a 4 szakaszos izemmaod helyére kerdl.

Erték U.M. Alapértelmezett | Visszahivds funkcio

0 A - Ajelenlegiszabdlyozds
1 % X Szdzalékos kiigazitds

2 - - ki

10 | Alapdram

Lehetévé tesziaz alapdram bedllitdsdtimpulzusos és gyorsimpulzusos izemmaoddokban.

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

11 | Alapdram (%-A)

Lehetévé tesziaz alapdram bedllitdsdtimpulzusos és gyorsimpulzusos izemmaddokban.

Erték U.M. Alapértelmezett | Visszahivds funkcié
0 A - Ajelenlegiszabdlyozds
1 % X Szdzalékos kiigazitds

12 | Impulzusfrekvencia
Lehetdvé tesziazimpulzusfrekvencia szabdlyozdsat.
Jobb eredményeket ad vékonyabb anyagok hegesztésekor, valamint a varrat esztétikailagis szebb lesz.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.1Hz 25Hz 5Hz
Impulzusos munkaciklus

Lehet8évé teszi a munkaciklus bedllitasdtimpulzusos hegesztésnél.
Lehetdvé teszicsucs dramerdsségrovidebb vagy hosszabbideig torténd fenntartdsat.

Minimum Maximum Alapértelmezett
1% 99 % 50 %
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Gyorsimpulzus frekvencidja
Lehetdvé tesziazimpulzusfrekvencia szabdlyozdsat.
Megkdnnyitiamlveletre valé koncentrdldst, ésjobb ivstabilitdst biztosit.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.02 KHz 2.5KHz 0.25KHz

Impulzusos dtmenetek

Lehetévé tesziazimpulzusos mlveletek k6zotti dtmenetidSétartamdanak bedllitdsat.

Segitségével finom dtmenet érhetd el az cstics dramerdsség és az alapdram kdzott, tobbé-kevésbé lagyabb
hegesztbivet biztositva.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 100 % 0/ki
Csokkend dtmenet

Fokozatos dtmenetet biztosit a hegesztéadram és a befejezési dram kozott.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0/ki

Befejez6 dramerdésség
Abefejezé dramerdsségbedllitdsdraszolgdl.

Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett

3A Imax 10A 1% 500 % -

Befejez6 dramerdsség (%-A)
Abefejezé dramerdsségbedllitdsdraszolgdl.

Erték U.M. Alapértelmezett | Visszahivds funkcio

0 A X Ajelenlegiszabdlyozds
1 % - Szdzalékos kiigazitds
Alapértelmezett | U.M. Visszahivds funkcid

0 A Ajelenlegiszabdlyozds

Befejezési aramidétartama
Annak azid8tartamnak a bedllitdsdra szolgdl, ameddig a befejezési dramot fenn kell tartani.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0/ki

Utdlagos gdzadagoldas
Lehetdvé tesziagdzdram bedllitdsat és szabdlyozdsdt a hegesztés végén.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 99.9s syn

Tigstart (HF)

Lehetdvé tesziasziikségesivgyujtdsimddok kivdlasztdasat.
Erték Alapértelmezett | Visszahivds funkcié
tovdbb X HF START
ki - LIFTSTART

Ponthegesztés

Lehetévé tesziaponthegesztéseseljdrds bekapcsoldsat és a hegesztésiidé megaddsat.
Lehetbvé tesziahegesztésifolyamatidézitését.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0/ki
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Restart
Lehetdvé teszi az Ujrainditds funkcié aktivaldsat.
Lehetdvé tesziazivazonnalikioltdsdt a csokkend dtmenet alatt vagy a hegesztési ciklus Ujrainditdsdt.

Erték Alapértelmezett | Visszahivds funkcid
0/ki - ki
1/0on X tovdbb
2/0f1 - ki
Easyjoining

Lehetdvé tesziazivgyujtdstimpulzusos drammal, valamint a funkcié id6zitését, az elSre bedllitott hegesztési
feltételek automatikus visszadllitdsa elétt.
Nagyobb sebességet és pontossagot tesz lehetdvé fizévarratok készitésekor.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.1s 25.0s 0/ki

Mikroidejl ponthegesztés
Lehetdvé teszia, mikroidejl ponthegesztés” eljdrds haszndlatdt.
Lehetdvé tesziahegesztésifolyamatidézitését.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.01s 1.00s 0/ki
Hegesztésisebesség

Lehetdvé tesziahegesztésisebességbedllitasat.
Default cm/min:referenciasebességkézihegesztéshez.
Syn: Szinergikus érték.

Minimum Maximum Alapértelmezett

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

Agépbedllitdsa

Aszikséges grafikusinterfész kivalasztdsa.
Magasabb bedllitdsiszintek elérését teszilehetdvé.
Ldsdc.fejezetben"Interfész személyre szabdsa"

Erték Kivalasztott szint
USER Felhaszndloéi
SERV Service

vaBW vaBW

Lock/unlock
Lehetévé tesziavezérlbpultonlévé kezelbszervek zdroldsat és védelmi kéd megaddsat.
Ldsdc. fejezetben"Lock/unlock(Setup 551)".

Szabdlyozdasilépés
Lehetévé tesziegy paraméterlépésének operdtor dltaliszemélyre szabdsat.

Minimum Maximum Alapértelmezett

1 Imax 1

A minimadlis kiilsé paraméterérték bedllitasa CH1
Lehetdvé tesziakilsé paraméter minimdlis értékének bedllitdsat CH1.

A maximdlis kiilsé paraméterérték bedllitdsa CH1
Lehet6vé tesziakilsé paraméter maximdlis érték bedllitdsat CH1.

U/D hegesztépisztoly
Kilsé paraméter kezelésére szolgal (U/D).
Erték Alapértelmezett | Visszahivds funkcid
0/ki - ki
1/11 X Aram
O - Programvisszatoltése
—
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785 | Korellendllds kalibraldasa
Lehetévé tesziaberendezés kalibrdldsat.
Lasdc.fejezetben "Kdrellendllds kalibrdldsa (setup 705)".

7508 | Azintézkedéstipusa

LehetSvé tesziakijelz6n a hegesztésifesziltségvagy ahegesztédram leolvasdsdat.

Erték U.M. Alapértelmezett | Visszahivds funkcid

A A X Aramerdsség kiolvasdsa

\% \% - Fesziltségleolvasdsa
Mért Gramérték

Ahegesztédram tényleges értékénekkijelzése.

~
ui
NJ

Mért fesziiltség
Lehetévé tesziahegesztéfesziiltség tényleges értékének kijelzését.

~
(=a]
oo

Hlhébevitel mérése
Lehetévé tesziahdbevitel mérési értékénekleolvasdsdt hegesztés kdzben.

5.2 Aparaméterek haszndlatdra vonatkozé specifikus eljarasok

5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Lehetdvé tesziavezérl8pulton |évé kezelEszervek zaroldsat és védelmikdd megaddsdat.

Paraméter kivdlasztdsa

» Az enkdéder gomb legaldbb 5 mdsodpercig tarté lenyomdsdval Iépjen a
bedllitasokba.

» Vdlassza kia megfeleld paramétert (551.).

» Aktivdlja a kivdlasztott paraméter szabdlyozdsdt az enkdéder gomb
megnyomdsdaval.

bohler wedng

Jelszé bedllitdsa

» Azenkdderforgatdsdval adjon megegy szdmkodot (jelszét).
» Hagyjajévdamiveletet azenkédergomb megnyomdsdval.

» A bedllitasokbdl vald kilépéshez dlljon rd a,,0.” (mentés és kilépés) paraméterre,
majd nyomja meg az enkéder gomb.

bohler -

Vezérl6tabla funkciok

[:g Zdroltvezérl6panel esetén, bdrmilyen mlvelet végrehajtdsakor specidlis képernyd jelenik meg.

» Apanelfunkcidinakideiglenes (5 percidStartam)eléréséhez az enkdéder forgatdsdval adjamegahelyesjelszét.
» Hagyjajovd amliveletet azenkédergomb megnyomdsdval.

» A vezérlépult végleges felolddsdhoz (a fenti utasitdsokat kévetve) Iépjen a bedllitdsokba, majd kapcsolja ki az 551. sz.
paramétert.

» Hagyjajovdamliveletet azenkédergomb megnyomdsdval.
» Abedllitdsokbdlvald kilépéshez dlljonrd a,0.” (mentés és kilépés) paraméterre, majd nyomja meg az enkéder gomb.

319

HU



HU

KARBANTARTAS

| béhlerweding

by voestalpine

5.2.2 Korellendllds kalibrdaldasa (set up 705)

Lehetdvé tesziagenerdtorkalibrdldsdt ajelenlegihegeszté dramkor ellendlldsdra.
Paraméter kivalasztdsa

» Allitsa be a generdtort ebbe az iizemmdédba: MIG/MAG

» Az enkdéder gomb legaldbb 5 mdsodpercig tarté lenyomdsdval Iépjen a
bedllitasokba.

» Vdlassza kiamegfelel§ paramétert(705.).

» Tavolitsa el a sapkdt, ezzel tegye szabaddd a hegesztSpisztoly fuvokatartd
hegyét. (MIG/MAG)

» Aktivdlja a kivdlasztott paraméter szabdlyozdsdt az enkdédder gomb
megnyomdsdaval.

bohler v

Kalibraldasa

» Hozza elektromos kapcsolatba a huzalvezeté cstcsdt a munkadarabbal. (MIG/
MAG)

» Tartsa fenn az érintkezéstlegaldbb egy mdsodpercig.

» Akijelz6n megjelend érték a kalibrdlds befejezésekor frissiil.

» Hagyja jovd amlveletet azenkédergomb megnyomdsdval.

» A,modositds” szekcidbodl torténd kilépéshez nyomjamegismétaz enkddert.

» Amivelet befejezése utdn arendszervisszadllitja akijelz8t a paraméter belépési

bohler képernydre.

» Abedllitdsokbdl vald kilépéshez dlljon rd a,,0.” (mentés és kilépés) paraméterre,
majd nyomja meg azenkdédergomb.

6. KARBANTARTAS

( / \ Arendszeren a gydrté utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani. Mikddés kdzben a

berendezés minden hozzdférési vagy miikodtetd ajtajdt és burkolatdt bezdrva és zdarolva kell tartani. Arendszert

tilosbdrmilyen médon megvdltoztatni. Figyeljen arra, hogy vezetéképes porne halmozddjonfel aszell6zéracsokon

“~—— vagyazokkdzelében.

() Karbantartdsitevékenységet csak kvalifikalt szakembervégezhet. Arendszerbdrmely alkatrészénekjogosulatlan
lﬁi} személy dltalijavitdsavagy cseréje érvénytelenitiatermékre vdllalt szavatossdgot. Arendszerbdrmely alkatrészét

csak kvalifikdlt szakember javithatja vagy cserélhetiki.

A Minden tevékenység elétt vdlassza le a tdpelldtdst!

N—r

6.1 Az dramforrason rendszeresen ellenérizze a kovetkezéket

6.1.1 Sistem

Tisztitsameg az dramforrds belsejét kisnyomdsu slritett leveg&vel és puha sortekefével. Ellenérizze az elektromos
csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

6.1.2 Hegeszt6pisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy féldkdbelek

karbantartdsakor vagy cseréjekor:
)

F Ellenérizze akomponens hémérsékletét, és gy6z8djon meg arrdl, hogy az nincs tulhevilve.

——/
1/
Wy AbiztonsdgielSirdsoknak megfeleléen mindig viseljen véd&keszty(it.
N—o
N

f Haszndljon megfelel$ csavarkulcsokat és szerszdmokat.
N———/
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RIASZTASI KODOK

6.2‘Odgovornost

Afentikarbantartds végrehajtdsdnak az elmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és mentesiti a gydrtoét
minden felelésség aldl. A gydrté minden felel6sséget elhdrit, amennyiben a felhaszndlé nem koéveti a fenti
utasitdsokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan forduljon a legkdzelebbi tgyfélszolgdlati

=
EN
IEC

kézponthoz.

7. RIASZTASI KODOK

RIASZTAS
A Ariasztds beavatkozdsa vagy a kritikus védelmi hatdarérték meghaladdsa a kezel6panelen vizudlis jelet vdlt ki és
azonnal blokkolja a hegesztésimlveleteket.
) VIGYAZAT
& A kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezel6panelen vizudlis jelet vdlt ki, de megengedi a hegesztési
miveletek folytatdsdat.
Az aldbbiakban felsoroljuk a berendezésre vonatkozé 6sszesriasztdst és védelmihatdrértéket.
“ Magashdmérséklet E A Magashdmérséklet t
EO1 E02
A Taldram A 1 “ Teljesitménymodul tildram (Inverter) -"4'
EO5 E10
( & 1 ( A Ervénytelen program )
Kommunikdcids hiba (FP) -’I* ahibaalkédjaatorolt feladatszamat 1—0
E13 E18.xx jelzi.
A Berendezés konfigurdcids hiba ? A Hibds meméria ﬂ
E19.1 . E20
A Adatvesztés h A Berendezés elldtdsihiba *:
E21 'i'} E40 ]]
A Hdtéfolyadék hiany ‘ A Rendszer konfigurdcioé riasztds (inverter) ,
E43 E99.2 -
A Rendszer konfigurdcio riasztds (FP) ' A Rendszer konfigurdcioé riasztds (FP) '
E99.3 - E99.4 -
A Rendszer konfigurdcioé riasztds (FP) ’ A Rendszer konfigurdcié riasztds ’
E99.5 - E99.6 -
A Rendszerkonfiguraciériasztds ’ A Hibas memoria ﬂ
E99.7 - E99.11

8. HIBAELHARITAS

Arendszer nem mutat életjelet (z6ld LED nem vildagit)

Hiba oka

» Nincshdlézatifesziltség az elektromos aljzatban.

» Hibdsdugdé vagy kdbel.

» Hdldézatibiztositék kiégett.

Megolddas

» Szikségszerintellendrizze ésjavitsa meg az elektromosrendszert.
» Csakszakképzettszemélytbizzon megezzel.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

v
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» Cseréljekiahibdsalkatrészt.
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» Hibdsbe/kikapcsold.

» Hibds elektronika.

' boéhlerweding

» Cseréljekiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatot a
legkdzelebbi.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatot a
legkdzelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (a rendszer nem hegeszt)

Hiba oka
» Hegesztépisztolyinditbgombja hibds.

» Arendszertulhevilt (hémérsékletiriasztds - sdrga
LED vilagit).

» Nem megfeleld foldcsatlakozds.

» Ahdlézatifesziltségtartomdnyonkivilvan (sdrga
LED vildagit).

» Hibdskontaktor.

» Hibds elektronika.

Nem megfelel6 kimeneti teljesitmény
Hiba oka

» Ahegesztésieljdrds nem megfelel§ kivalasztdsa
vagy hibds valasztékapcsold.

» Arendszerparaméterek vagy funkcidk bedllitdsa
nem medgfeleld.

» Ahegesztésidram dllitasdraszolgdlo
potenciométer/enkdder hibds.
» Ahdldézatifesziiltségtartomdnyonkivil van

» Bemenetihdlézatifazis hidnyzik.

» Hibds elektronika.

Instabil iv
Hiba oka
» Kevésvéddgdz.

» Nedvességvanahegesztégdzban.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.

Tal erds frocskolés
Hiba oka

» Nem megfelel§ivhossz.

Megolddas

» Cseréljekiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkdzelebbi.

» Kikapcsolds nélkilvdrjameg, hogy arendszerlehljon.

v

Megfelel8enfoldelje arendszert.
Lasda,Telepités” crészben.

v

» Biztositsa,hogy ahdlézatifesziiltség az dramforrds szadmdara
megfelelé tartomdnyban legyen.

Megfeleléen csatlakoztassa arendszert.

Ldsd a,Bekotések” crészben.

¥

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

v

¥

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megoldas

» Vdlasszakiamegfeleld hegesztésieljdardst.

¥

Torolje (reset) arendszert,illetve ahegesztési paramétereket.

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

v

¥

MedgfelelSen csatlakoztassa arendszert.
Lasd a,Bekotések” crészben.

v

¥

Megfelel8en csatlakoztassaarendszert.
Ldsd a,Bekotések” crészben.

¥

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megolddas

Allitsabea gdzdramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztépisztolyon a diffizor ésagdzfiavokajé
dllapotbanvan.

v

v

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
Gondoskodjon arrdél, hogy a gdzelldté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

v

¥

Koriltekintéen ellenérizze ahegesztésirendszert.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

v

Megolddas

» Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kézott.
» CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.
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» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Kevésvédbégdaz.

» Helytelenivszabdlyozds

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod.

Elégtelen athatolds
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmaod.

» Nem megfelel§ elektréda.
» Nem megfelel élel8készités.

» Nem megfelelé foldcsatlakozds.

» Ahegesztenikivant munkadarab tulnagy.

Salakzdrvdnyok
Hiba oka
» Elégtelentisztasag.
» Elektréda dtmérdgje tul nagy.

» Nem megfelel élelkészités.

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod.

Wolfram zdrvanyok
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelel§ elektréda.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

Légzdarvanyok
Hiba oka

» Kevésvéddgdz.

Leragaddas
Hiba oka

» Nem megfelel§ivhossz.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelel§ hegesztési izemmad.

» Ahegesztenikivant munkadarab tdl nagy.

» Helytelenivszabdlyozds

»

»

»

»

Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

Allitsa be a gazdramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztSpisztolyon a diffizor ésagdzfavokajé
dllapotbanvan.

Novelje az ekvivalens dramkériinduktivitds érték bedllitdsat.

CsoOkkentse ahegesztépisztoly szogét.

Megoldds

»

»

»

»

»

CsoOkkentse ahegesztés haladdsisebességét.
Novelje ahegesztésifesziiltséget.
Haszndljon kisebb dtmérdji elektrodat.
Novelje aletorést.

Megfeleléen foldelje arendszert.
Lasda,Telepités” crészben.

Novelje ahegesztésifesziltséget.

Megolddas

»

»

»

»

Hegesztés elStt alaposan tisztitsale a munkadarabot.
Haszndljon kisebb atmérdji elektrédat.

Novelje aletorést.

CsOkkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kézott.
Mozgassarendszeresen ateljeshegesztésimlveletsordn.

Megoldds

»

»

»

CsoOkkentse a hegesztésifesziltséget.
Haszndljon nagyobb dtmérgji elektroddat.

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Gondosan hegyezze ki az elektrédat.

Kerilje el,hogy az elektréda és az olvadékmedence érintkezzenek
egymdssal.

Megolddas

»

»

Allitsabea gdzdramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztépisztolyon a diffizor és a gdzfavokajé
dllapotbanvan.

Megolddas

»

»

»

»

»

»

»

»

Noévelje atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kdzott.
Noévelje ahegesztésifesziiltséget.

Novelje ahegesztésifesziltséget.
Noévelje ahegesztésifesziltséget.

Dontse meg jobban ahegesztépisztolyt.

Novelje ahegesztésifesziltséget.
Novelje ahegesztésifesziltséget.

Noévelje az ekvivalens dramkaoriinduktivitds érték bedllitdsat.

323

HU



HIBAELHARITAS —_—

| bohler weicing

oestalpine

HU

Beégések
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésilizemmad.
» Nem megfelel§ivhossz.
» Nem megfelel§ hegesztésilizemmad.

» Kevésvéddgdz.
Oxiddcidék
Hiba oka

» Kevésvédbégdz.

Porozitas
Hiba oka

» Ahegesztendé munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyezédés kerdlt.

Akitolté anyagra zsir, festék, rozsdavagy
szennyezd&dés kerlilt.

Nedvességtaldlhaté akitéltéanyagban.

¥

Nem megfelel§ivhossz.

Nedvességvanahegesztégdzban.

Kevésvéddgdz.

Az olvadékmedence tul gyorsanszilardul meg.

Melegrepedések
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Ahegesztendd munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyezédés kerlilt.

» Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy
szennyez8dés kerdilt.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Ahegesztenikivant munkadarabokeltéré
jellemzékkel rendelkeznek.

Hidegrepedések
Hiba oka

» Nedvességtaldlhaté akitéltéanyagban.

» Ahegesztendd varratsajdtsdgos geometridja.

Megolddas

» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljon kisebb atmérdji elektrédat.

» CsOkkentse atdvolsdgot azelektréda ésamunkadarab kozott.
» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

» Lassitsaazoldalirdnyd mozgatds sebességét kitoltés esetén.
» CsOkkentse ahegesztés haladdsisebességét.

» Ahegesztendé anyaghoz megfelelé gdazokathaszndljon.

Megolddas

» Allitsabe a gdzdramot.
» Ellendérizze, hogy ahegesztépisztolyon adiffuzor ésagdzfuvdkajo
dllapotbanvan.

Megolddas

X

Hegesztés elStt alaposan tisztitsale a munkadarabot.

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

4

¥

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
Akitéltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

¥

Csokkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kozott.
Csokkentse ahegesztésifesziiltséget.

¥

x

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Gondoskodjon arrél, hogy a gdzelldté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

¥

4

Allitsa be a gazdramot.
Ellenérizze, hogy ahegesztSpisztolyon a diffizor ésagdzfavokajé
dllapotbanvan.

¥

» CsOkkentse ahegesztés haladdsisebességét.
Melegitse elé a hegesztenikivdan munkadarabokat.
Novelje ahegesztésifesziltséget.

7

¥

Megoldds

Cs6kkentse ahegesztésifeszlltséget.
Haszndljon kisebb atméréjl elektrédat.

Hegesztés elStt alaposan tisztitsale a munkadarabot.

v

¥

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

¥

X

Amiveleteket ahegesztendd varrat fajtdjanak megfeleld
sorrendben hajtsa végre.

Hegesztés elStt végezzen felrakdst.

Megolddas

» Mindighaszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
» Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

» Melegitse el ahegesztenikivdn munkadarabokat.
» Végezzen utdlagos hevitést.

» Amdlveleteket ahegesztendd varrat fajtdjdnak megfeleld
sorrendben hajtsa végre.
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9. KEZELESI UTASITAS

9.1 Bevont elektrédds kéziivhegesztés (MMA)

Az élekelbkészitése

Joé hegesztési varratok el8dllitdsdhoz tandcsos tiszta fellletekkel dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék, oxiddciok,
rozsdanyomok vagy mds szennyezédések.

Az elektrédakivdalasztdasa
Ahaszndlandé elektréda dtméréje fligg a munkadarab vastagsdgdtél, a pozicidétdl, avarrat tipusdtol.

Vastag elektréddk természetesen nagyon magas dramerdsséget igényelnek, ami miatt hegesztés kozben a hétermelddés is
magas lesz.

Bevonat tipusa Tulajdonsag Felhaszndlds
Rutilos Kénnyen haszndlhatd Minden poziciéban
Savas Gyorsolvaddsisebesség Sik
Bdzikus Magasvarratminéség Minden poziciéban

Ahegesztésidramer8sség megvdlasztdasa

A haszndlt elektréda vonatkozdsdban a hegesztési dramtartomdnyokat a gydrtdé adja meg, dltaldban az elektréda
csomagoldsdn.

ivbegyujtdsa és fenntartdsa

Az elektromos iv Iétrehozdsdhoz az elektréda cstcsdval megérintjik a foldkdbelhez kapcsolt munkadarabot. Az ivkisiilést
kévetéen gyorsan hatra hlzzuk az elektréddt a normdl hegesztési tavolsagra.

Az ivgyujtds javitdsa érdekében dltaldban magasabb kezdeti dramot adunk, az elektréda csucsa igy hirtelen felheviil, ami
pedigsegitiazivfelépulését (Hot Start).

Az ivkistlés megkezd&dése utdn az elektréda kozépsé része elkezd megolvadni, és a létrejové kisméretl gémbocskéket az
ivfolyam dtviszia munkadarab fellletén Iévé olvadékmedencébe.

Az elektréda kilsé bevonata kézben felhaszndlédik, védégdzzal elldtva az olvadékmedencét, és egyben j6 hegesztési
min&séget biztositva.

Az elektréda és az olvadékmedence kozelsége miatt a megolvadt anyaggdombok révidzdrat okozhatnak az elektréda és az
olvadékmedence kdzo6tt, ami miatt az iv kialszik és elektréda leragad. Ennek elkeriilésére ideiglenesen tobb hegesztédramot
adunk, amimegolvasztja azanyagot akialakulé révidzarlat helyén (Arc Force).

Haazelektrédaleragad amunkadarabra, arévidzdarlatidramota minimdlisra kell csokkenteni(letapadds gdtlds - antisticking).

Ahegesztésvégrehajtdsa

A hegesztési pozicié a menetek szamdatdl figgben
vdltozik. Az elektréddt dltaldban oszcilldlva
mozgatjuk, mégpedigavarratrétegszéleinmegdllva
annak érdekében, hogy a téltéanyag ne
halmozédjon fel tulzottan avarrat kdzepén.

. /

Salak eltavolitasa
Bevontelektrédds hegesztésnél asalakot minden mlvelet utdan el kell tavolitani.
Asalakotkisméretl kalapdccsal,illetve - ha asalak morzsalékony - kefével lehet eltdvolitani.
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9.2 TIG-hegesztés (folyamatosiv)

Leirds

ATIG (argon védd&gdzas, volframelektrédds ivhegesztés) eljdrds esetén, elektromos ivkisilés torténik a nem fogyo elektréda
(vegytiszta vagy 6tvozétt wolfram hozzdvet8legesen 3370°C olvaddsi ponttal) és a munkadarab kézott. Az olvadékmedencét
nemes gdz (argon)atmoszféravédi.

Az elektréddnak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal, igy keriilheté csak el, hogy a varratba veszélyes médon
wolfram kerlljon. A hegesztd dramforrdst ezért dltaldban elldtjak ivgyujté eszkdzzel, nagyfrekvencids, nagyfesziltségl
kistlésthozlétre az elektrodacsicsa ésamunkadarab kézott. Agdz atmoszférdtionizdlé elektromos szikranak koszonhetéen
ahegesztSivislétrejon az elektréda és a munkadarab kézétti minden érintkezés nélkdl.

Mdsféle inditds is lehetséges, amely csokkentett wolfram dtvitellel jar. Az emeléses gyujtds (lift start) nem igényel nagy
frekvencidt, csak egy kezdeti révidzar kell hozzd az elektréda és a munkadarab kozott, mégpedig alacsony dramerdsség
mellett. Azelektrédafelemelésekorazivlétrejon,az dramerdsség pedigndvekednikezd abedllitott hegesztési érték eléréséig.
Ahegesztésivarratvégén, akitoltés mindségénekjavitdsa érdekében nagyon fontos az dramerdsség ereszkedésének gondos
szabdlyozdsa. Szikséges tovdabbd, hogy a gdz az iv kialvdsdat kovetéen még néhdny mdsodpercig dramoljon az
olvadékmedencére.

Sok Gizemi kérilmény esetén hasznos, ha a hegesztédramra kétféle elébedllitds dall rendelkezésre, amelyek kdzott kdnnyen at
lehetvdltani (BILEVEL).

Hegesztési polaritds

DCSP - Egyenes polaritdst egyendram

Ez aleggyakrabban haszndlt polaritds, amiaz elektréddn (1) mérsékelt kopdst biztosit, mivel
1 ahd70%-aazanddra(munkadarab) koncentralédik.

Keskenyebb és mélyebb olvadékmedence érhetd el, nagyobb haladdsi sebesség és kisebb
hédtaddas mellett.

( DCRP - Forditottpolaritdsi egyendram
® Forditott polaritdssal hegesztiink olyan 6tvézeteket, amelyek a fémekhez képest magasabb
1 olvaddsipontd, hédllé oxid bevonattal rendelkeznek.
Nagy dramerdsségek nem haszndlhatdk, mert az elektréda tulzott kopdsdat okozndk.
EAAS
| w i
( Impulzusos DCSP - Egyenes polaritdsud, impulzusos egyendram
T bCsp Likteté egyendram haszndlatdval - bizonyos lzemi korllmények esetén - jobban
kontrollalhaté az olvadékmedence szélessége és mélysége.
fa- Az olvadékmedencét a csucs impulzusok (Ip) alakitjdk ki, mig az alapdram (lb) az iv
N\ fenntartdsdt biztositja. Ezzel az izemmdddal hegesztheték vékonyabb lemezek kevesebb
R deformdcié mellett, jobb alaktényezé érhetd el, igy kevésbé alakulnak ki melegrepedések és
T ' kisebb agdzpenetrdcié veszélyeis.

D.C.S.P ~PULSED

A frekvencia (MF) novelésével az iv szlikebbé és koncentrdltabbd, stabilabba vdlik, a vékony
lemezek hegesztésének minéségeigy mégtovdbb javithaté.
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ATIG hegesztésjellemzdi

ATIG eljdrds egyardnt rendkivil hatékony szénacélok és 6tvozott acélok hegesztésére, csévek elsé hegesztési menetéhez, és
mindenolyan helyzetben, amikor a j6 megjelenésfontos.
Egyenes polaritds sziikséges (DCSP).

Az élek el6készitése
Az éleketgondosanlekell tisztitani és el kell késziteni.

Az elektréda megvdlasztdsa és el8készitése

Ajdnlott tériumos wolfram (2% térium, vords szinnel jeldlve) vagy alternativaként cériumos vagy lantdnos elektroddk
haszndlata a kdvetkezd atmérdkkel:

.

Kitolté fém

Aramtartomany Elektréda
(DC-) (DC+) (AC) o 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 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Azelektrédatkikellhegyezniaz dbraszerint.
><§x

Akitolté palcdk mechanikaijellemzéilegyenek hasonléak az alapanyagokhoz.
Ne haszndljon az alapanyagbdl szdarmazé lemezcsikokat, mivel azok a hegesztés mindségét negativan befolydsold
megmunkdldsiszennyez8déseket tartalmazhatnak.

Védégaz
Tipikusan tiszta argont (99,99%) haszndlunk.
Aramtartomény Gaz
(DC-) (DC+) (AC) Favéka Aramlas
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 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Elektromos jellemz8k

TERRANX270TLH U.M.
Tdpellatds fesziltsége U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Lassuolvaddsu hdlézatibiztositék 16 A
Kommunikdciés busz DIGITAL

Maximum: bemeneti teljesitmény 14 kVA
Maximum: bemeneti teljesitmény 9.72 kw
Inaktiv dllapotban elnyelt teljesitmény 33 W
Teljesitménytényezé (PF) 0.70

Hatékonysdagitényezd (p) 85 %
Cos @ 0.99

Max. bemeneti dram ITmax 20.2 A
Effektivdaram [1eff 12.8 A
Bedllitdsi tartomdny 3-270 A
Nyitott dramkarifesziiltség Uo (MMA) 70 Vdc
Nyitott dramkorifeszultség Uo (TIG LIFT) 30 Vdc
Nyitott dramkérifesziltség Uo (TIG HF) 70 Vdc
CsucsfesziltségUp 11.8 kV

*Aberendezés megfelelaz EN/IEC 61000-3-11szabvdnynak.

*Aberendezésaz EN/IEC 61000-3-12 szabvdny elSirdsait nem teljesiti. Nyilvanos kisfesziltségl rendszerre torténd
csatlakoztatds esetén, a berendezés telepitSjének vagy felhaszndléjdnak a felelSssége annak ellendrzése, sziikség szerint az
elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott egyeztetés alapjdn, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. (Ldsd
az, Elektromdgneses mezdk és zavarok”, ,,EMC készlilék besorolds az EN 60974-10/A1:2015 szerint” részeket).

Munkatényezd

TERRANX270TLH 3x400 U.M.

Munkatényezé MMA (40°C)

(X=40%) 270 A

(X=60%) 255 A

(X=100%) 240 A

Munkatényezé MMA (25°C)

(X=100%) 270 A

Munkatényezé TIG (40°C)

(X=60%) 270 A

(X=100%) 250 A

Munkatényez8 TIG (25°C)

(X=100%) 270 A

Fizikaitulajdonsagok

TERRANX270TLH U.M.

IPvédettség IP23S

Szigeteltségiosztdly H

Méretek (hossz/mélység/magassdg) 500x190x400 mm

Tomeg 161 Kg

Tdpkdbel fejezetben 4x2.5 mm?

Ahdlézatikdbel hossza 5 m
ENIEC 60974-1/A1:2019

Gydrtdsiszabvdanyok ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
‘il Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 270 TLH Ne
= A E= 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
AORE | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 11.8 kV
“- — 3A/10.0V - 270A/20.8V
X (a0°C) 60% 100%
IEI Uo Iz 270A 250A
70V | U2 20.8V 20.0V
- 3A/20.0V - 270A/30.8V
L =7 7| Xa0q 40% 60% 100%
El Uo Iz 270A 255A 240A
70V | Uz 30.8V 30.2V 29.6V
-
D | Ui 400V lmex  20.2A heti  12.8A
UK
P 235 Ce &8 I

MADE
IN
ITALY

12. AZ ARAMFORRAS TIPUSTA
(T 1) 1

1 2 )
3 I 4 3
5 | 6 4
23
719 11 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A [ 16A | 17A 7
14| 15B | 16B | 17B 8
11
7 1% A27 75 [ 16 [ 17 o
s | 10 131 15A [ 16A [ 17A || 10
14] 158 [ 16B [ 17B ||
18 19 20 21 12
22 CelEs M| -
MADE 15
ITII-'\\ILYE 16
: -
CE EU-megfelel&séginyilatkozat 16A
EAC EAC-medgfelel8séginyilatkozat 17A
UKCA  UKCA-megfelel8séginyilatkozat 158
16B
17B
18
19
20
21
22
23

BLAJANAK JELENTESE

Védjegy

Gydrté neve éscime

Gép tipusa

Gydriszdm

XAXXXXXXXXXX Gydrtdsi év

Hegesztéegységjele

Hivatkozds épitésiszabvdanyokra

Hegesztésieljdardsjele

Olyan berendezésekre vonatkozé szimbdlum, amelyek
alkalmasak fokozott dramités veszélyével

kérnyezetekben valéd mikodésre
Hegesztédram szimbdluma
Névlegesterhelés nélkilifeszlltség

Max-Min dramtartomdny és a megfeleld konvenciondlis

terhelésifesziltség

Megszakitdsos ciklus szimbdlum

Névleges hegesztédram szimbdlum
Névleges hegesztéfesziltségszimbdlum
Megszakitdsos ciklus értékek
Megszakitdsos ciklus értékek
Megszakitdsos ciklus értékek
Névlegeshegesztédram értékek
Névlegeshegesztédram értékek

Névleges hegesztédram értékek
Konvenciondlis terhelésifeszlltség értékek
Konvenciondlis terhelésifesziltség értékek
Konvenciondlis terhelésifesziltség értékek
Tdpelldtdsjele

Névlegestdpfesziiltség

Maximdlis tdpdram

Maximum: effektivtdpdram
Védelmibesorolds

Névleges csucsfesziiltség
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IZJAVA O SKLADNOSTI EU

Gradbenik
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
ViaPalladio, 19 -35019 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.oestalpine.com/welding

izjavlja na svojoizklju¢no odgovornost, da naslednjiizdelek:
TERRANX270TLH 55.17.010

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 da so bili uporabljeni naslednji usklajeni standardi:

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

Dokumentacija, ki potrjuje skladnost z direktivami, bo na voljo za inSpekcijski pregled pri omenjenem
proizvajalcu.

To potrdilo o skladnosti se razveljavi ob vsakrsni uporabi ali prilagoditvi, ki je ni predhodno odobrilo
podjetje voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SIMBOLI

A Neposredna nevarnostresnih telesnih poskodb in nevarno ravnanje, kilahko povzrociresne telesne poskodbe.
——

Pomemben nasvet, kiga je treba upostevati za preprecitev blazjih poskodb alimaterialne §kode.

L)
[g’ Tehni¢ne opombe za preprostejsSo uporabo.
—_—
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1. OPOZORILO

PreduporabostrojatemeljitopreberitevsebinoteknjiZiceinsedobroseznaniteznjo.

Ne izvajajte sprememb alivzdrzevalnih del, ki niso predpisana. Proizvajalec ne sprejema odgovornosti za telesne
poskodbe alimaterialno skodo, kijo povzrocizloraba alineupostevanje vsebine te knjizice s strani uporabnika.
Navodila za uporabo vedno hranite na kraju, kjer uporabljate opremo. Poleg navodil za uporabo upostevajte
splo$na pravila in lokalne predpise na podrocju preprec¢evanja nesrec in varovanja okolja.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. si pridrZuje pravico, da kadar koli brez predhodnega
obvestila spremeni to knjiZico.

Vse pravicedo prevodainrazmnoZevanjav celotialidelno, ne glede nanacin (vklju¢no s fotokopiranjem, filmomin
mikrofilmom), so pridrzane, razmnoZevanje pa je prepovedano brez izrecnega pisnega soglasja podjetja
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Smernicevtemdokumentusokljuénegapomenainstemobveznezaohranitevvsehgarancij.

Proizvajalec ne prevzema nobene odgovornostiv primeru zlorabe alineupostevanja smernic s straniuporabnikov.

Vse osebe, kiso odgovorne za zagon, uporabo, vzdrZevanje in popravljanje opreme, morajo
« imetiustrezno kvalifikacijo

* imetipotrebno znanje na podrocju varjenja

« vcelotiprebratitanavodilazauporaboinjih dosledno upostevati.

V primeru dvomov alitezav priuporabiopreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

§
N——r
by
N———
—_——
g}

e

——

Vsoopremojetrebauporabljatiizkljuénozanamene, zakatere je bilazasnovana, nanacininvobsegu,navedenem
na tipski ploscici in/ali v tej knjizici, skladno z nacionalnimi in mednarodnimi varnostnimi smernicami. Vsaka
drugaé¢nauporaba, kiniskladnazuporabo, kijoizrecno navaja proizvajalec, se $teje zaneprimernoin nevarno, pri
cemer proizvajalec zavrac¢avsakrino odgovornost.

Toenotojetrebauporabljatisamov profesionalne namene vindustrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejemanobene
odgovornostiza kakr§no koli Skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

Opremojetrebauporabljativokoljih s temperaturomed-10°Cin +40°C(+14°Fin +104 °F).
Opremo je treba prevazatiin skladisciti v okoljih s temperaturomed -25°Cin +55°C(-13 °Fin +131 °F).
Opremo jetrebauporabljativokoljih brez prahu, kislin, plinov alidrugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaznostjonad 50 % pri40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaznostjo nad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte nanadmorskivisini vec kot 2000 metrov (6500 Cevljev).

Tegastrojane uporabljajte za odmrzovanje cevi.
Opreme neuporabljajte za polnjenje baterijin/aliakumulatorjev.
Opreme ne uporabljajte za prisilnizagon motorjev.

1.2 Zascitauporabnikain drugih oseb

Postopek varjenja je vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zascito pred ognjem, ki varuje obmocdje
zvara pred oblokom, iskrami in vro¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocju varjenja, naj ne strmijo
neposrednovoblokalirazzarjeno kovino in se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna oblacila, da koZo zas¢itite pred obloki, iskrami ali razZarjeno kovino. Oblacila morajo pokrivati
celotno teloin morajo biti:

- neposkodovanainvdobrem stanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajocase, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obuteyv, kije dovoljtrpeznain zagotavlja zascito pred vodo.
Vedno nosite odobrene rokavice, kizagotavljajo elektricnoin toplotnoizolacijo.

Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za oci.

Vedno nosite zascitna ocala s stransko zascito, zlastimed roénim alimehanskim odstranjevanjem varilne zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.
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Ceje med varjenjem doseZen nevaren hrup, nosite nauinike. Ce raven hrupa presega zakonsko predpisano raven,
razmejite delovno obmocdjein se prepricajte, davsakdo, ki se pribliza stroju, nosi nausnike ali cepke za usesa.

Med varjenjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati.

Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po varjenju, sajlahko od predmetov med

! Ne dotikajte se pravkar varjenih predmetov: vro¢ina lahko povzrociresne opekline.
ohlajevanjem se vedno odpada zlindra.

:‘g A :& Prepricajte se, daje gorilnik hladen, preden zac¢nete zdelina njem alivzdrZzevanjem.

(XXX
Aite Prepricajte se,daje hladilna enotaizklopljena, preden odklopite cevi za hladilno sredstvo. Vroca tekocina v ceveh
lahko povzrociopekline.
N———/
EEE——

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.
Ne podcenjujte nevarnosti opeklin aliposkodb.

Pred zaklju¢kom dela zagotovite varnost delovnega obmocja, da preprecite nenamerne telesne poskodbe ali
materialno Skodo.

1.3 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 pri nosecnicah skodujejo
zarodku.

e Zglavose ne priblizujte hlapom in plinom, ki nastajajo med varjenjem.

» Zagotovite zadostno naravno ali prisilno prezracevanje delovhega obmocdja.

* Obnezadostnem prezrac¢evanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

« Cevarjenje poteka v majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizuizhoda.

e Zaprezracevanje ne uporabljajte kisika.

* Prepricajte se,dasistemzaodvajanje hlapov deluje, tako daredno preverjate koli¢ino §kodljivih plinov na podlagivrednosti,
navedenihvvarnostnih smernicah.

» Koli¢inahlapovinnevarnostzaradinjihstaodvisnioduporabljene osnovne kovine, polnilainvsakrsnih snovi, kise uporabljajo
za cis€enjeinrazmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupajz navodilina tehnic¢nih listih.

» Varjenjaneizvajajte v bliZini postaj, kjer potekarazmascevanje alibarvanje.

» Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezracevanjem.

~

1.4 Pozarna/eksplozijska zascita

Varjenje lahko povzroci pozarin/ali eksplozijo.

» Zdelovnegaobmocjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale ali predmete.

« Gorljivimaterialimorajo biti vsaj 11 metrov (35 Cevljev) od obmocja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

e Iskre inrazzZarjenidelcilahko poletijo precejdalecin doseZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti bodite pozorni
nato,dabodoljudjeinlastninavarni.

* Varjenjaneizvajajte na posodah pod tlakom aliv njihovi bliZini.

« Varjenjaneizvajajte na zaprtih posodah aliceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozornina ceviali posode, tudi Ce so odprte,
prazneintemeljito oCis€ene. Vsakrsniostankiplina, goriva, olja alipodobnih snovilahko povzrocijo eksplozijo.

* Neizvajajte varjenjanamestih zeksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

* Obkoncuvarjenjase prepricajte, davodi pod napetostjo ne morejo nenamerno priti v stik s kakrsnimi koli deli, ki so povezani
z ozemljitvijo.

* Vblizinidelovhega obmocjanamestite gasilni aparat alimaterial za gasenje.
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1.5 Zascita priuporabi plinskih jeklenk

Jeklenke z inertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite minimalnih razmer za
prevazanje, shranjevanjeinuporabo.

Jeklenke morajo biti v navpi¢nem polozZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno alidrugo 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, elektri¢nim 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 zglavo ne priblizujte izhodni odprtini za plin.

Ob koncu varjenja vedno zaprite ventil na jeklenki.

Varjenja nikolineizvajajte na plinskijeklenki pod tlakom.

Jeklenka s stisnjenim zrakom ne sme biti nikoli prikljucena neposredno na redukcijski ventil na stroju. Tlak lahko preseze
zmogljivostiredukcijskega ventila, ki ga posledi¢no lahko raznese.

1.6 Zascita pred elektricnim udarom

- 8

} Elektriéniudarvaslahko ubije.

Ne dotikajte se delov pod napetostjo v varilnem m sistemu ali zunaj njega, ko je ta aktiven (gorilniki, nastavki, ozemljitveni
kabli, elektrode, Zice, kolescain vretena so elektricno povezaniz varilnim tokokrogom).

Zagotovite elektri¢noizolacijonapraveinupravljavca, tako dauporabljate povrsinein podlage, kiso suheindovoljizolirane
od potencialazemljein mase.

Zagotovite, dabo sistem pravilno priklju¢en na vtiénicoin 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.

Naprava za prizZig in stabilizacijo obloka je zasnovana zaro¢no alimehansko vodenje.

Ce dolzino kablov do gorilnika ali varilnih kablov pove&ate na veé kot 8 metrov, boste s tem s tem pove&ali tveganje
elektricnegaudara.

|G

-

.7 Elektromagnetna poljain motnje

(W) Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v blizini varilnih kablov in
opreme.

» Elektromagnetna poljalahko vplivajo na zdravje ljudi, kiso jimizpostavljenidlje asa (tocniucinki$e niso znani).
» Elektromagnetna polja lahko povzrocajo motnje v delovanju nekaterih naprayv, kot so sréni spodbujevalniki ali slusni
pripomocki.

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo oblo¢nega varjenja posvetovati z zdravnikom.

<

—

.7.1 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruzljivosti v industrijskih in stanovanjskih
Razreda
B okoljih, vkljuéno s stanovanjskimiprostori, kjer je elektrika zagotovljenaizjavneganizkonapetostnega elektricnega
sistema.

Oprema razreda A ni namenjena stanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega
Razreda | nizkonapetostnegaelektricnegasistema.Nateh mestihselahko pojavijotezave prizagotavljanjuelektromagnetne
zdruZljivostiopremerazreda A zaradi prevajanih in sevalnih motenj.

EE

Zaveéinformacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNIENE SPECIFIKACIJE.
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1.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmoc¢ja uporabe

Ta oprema je izdelana skladno z zahtevami usklajenega standarda EN 60974-10/A1:2015 in je opredeljena kot oprema
»RAZREDA A«. To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejema
nobene odgovornostiza kakrsno koli Skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

=\ Uporabnikmora biti strokovno usposobljenin je kot tak§en odgovoren za namestitev ter uporabo opreme skladno
’ﬁ-i] s proizvajaléevimi navodili. Ce opazite kakrine koli elektromagnetne motnje, mora uporabnik tezavo resiti, po
potrebis proizvajalé¢evo tehni¢no pomocjo.

N———

O

((/\)) V primeruvsakr$nih elektromagnetnih motenjje trebatezave zmanjsevati, dokler ve¢ ne omejujejo uporabe.

N——/

T )
P-. Pred namestitvijo naprave mora uporabnik ocenitimorebitne tezave zaradi elektromagnetnih motenj, ki se lahko

pojavijo v okolici, pri cemer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v bliZini, na primer oseb, ki nosijo srécne
spodbujevalnike alislusne aparate.

1.7.3 Zahteve glede omreZnega elektricnega napajanja (glejte tehni¢ne podatke)

Oprema, ki deluje z velikim tokom, lahko zaradi primarnega toka, ki ga ¢rpa iz elektricnega omrezja, vpliva na kakovost
elektricnega omrezja. Zato lahko za nekatere vrste opreme (glejte tehni¢ne podatke) veljajo omejitve priklju¢ne modi ali
zahteve glede najvisje dovoljene omrezne impedance (Znajv.) alinajmanj$e napajalne zmogljivosti (Ssc) na prikljuénem mestu
najavno omrezje (prikljuénitocki, PCC). V tem primeru je odgovornost namestitvenega osebja ali uporabnika opreme, da po
posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi zagotovi mozZnosti za prikljucitev opreme. V primeru motenj bo morda
trebasprejetinadaljnje previdnostne ukrepe, na primer filtriranje omrezZnega napajanja.

Pravtako je trebarazmislitio moZnostizascite napajalnega kabla.

Zaveéinformacij glejte razdelek: TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.4 Previdnostni ukrepi glede kablov
Zazmanjsanje vpliva elektromagnetnega poljasledite naslednjim navodilom:

. Cejemogoée, ozemljitvene in napajalne kable poveZite v snope terjih zavarujte.

« Kablov nikoline speljite okolisvojega telesa.

* NezadrZujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli(oboji najbodo naististrani).
« Kablimorajo biti ¢im krajsiin ¢im bliZzje eden drugemu ter poloZeni ¢im bliZje tlom.

e Opremanajbonamescenanekoliko dlje od varilnega obmogja.

Kablinajbodo ¢im dlje od vseh drugih kablov.

1.7.5 Ozemljitev

Upostevajte ozemljitev vseh kovinskih delov v varilni opremi in v neposredni okolici. Ozemljitev je treba izvesti skladno z
lokalnimi predpisi.

1.7.6 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec ni ozemljen zaradi elektri¢ne varnosti ali svoje velikosti in poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo zmanjsate
emisije. Pomembno je vedeti,daozemljitevobdelovanca ne sme niti zvecatitveganja za nezgode uporabnika niti poskodovati
druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvesti skladno z lokalnimi predpisi.

1.7.7 Zascita

Selektivnazascitadrugih kablovin opreme v okolicilahko zmanj$ateZave zaradi elektromagnetnih vplivov.
Zascito vse varilne opreme je mogoce izvesti ob upostevanju posebnih nacinov uporabe.

1.8 Razred zascite IP
IP23S

e Zascitaohisja pred dostopom do nevarnih delov s prstiin pred vdorom trdnih delcev s premeromvsaj12,5mm
e ZascitaohisjapreddezZjem, kipada pod kotom 60°
e Zascitaohisja pred skodljivimivplivi zaradivdora vode med mirovanjem premicnih delov opreme.

1.9 Odstranjevanje

Elektricne opreme ne odvrzite med gospodinjske odpadke.
E/ Vskladuzevropsko Direktivo 2012/19/EU o odpadnielektri¢niin elektronskiopremiinnjenimizvajanjemvskladuz
— drzavnozakonodajojetrebaelektricnoopremo,kije zakljucilasvojouporabno Zivljenjskodobo, zbiratilocenoinjo
poslati v ustrezni center za predelavo in odstranjevanje. Lastnik opreme se mora pri lokalnih upravnih organih
pozanimati o ustreznih pooblascenih centrih za zbiranje odpadkov. Z izvajanjem te evropske direktive boste
varovaliokoljein zdravje ljudi.

» Zavecinformacijobiscite spletno stran.
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Namestitev moraizvestiizkljuéno strokovno usposobljeno osebje, kiga pooblasti proizvajalec.

Med namestitvijo zagotovite, daje virnapajanja odklopljen zomrezja.

Veckratna prikljucCitev navire napajanja (zaporedna alivzporedna) nidovoljena.

2.1 Dvigovanje, prevazanje in raztovarjanje

« Opremajeopremljenazrocajemzaprenasanje.

B

N

)

Z

Ne podcenjujte teZe opreme: glejte tehni¢ne specifikacije.
ViseCegatovorane premikajte ali zaustavljajte nad ljudmiali predmeti.
Na opremo neizvajajte prekomernega pritiska.

.2 Namescanje opreme

Upostevajte naslednja pravila:

» Zagotovite preprost dostop do kontrolnikovin priklju¢kov opreme.
* Opreme na postavljajte nazelo utesnjena mesta.

* Opreme ne namescajte na povrsine znaklonom vec kot 10°.

* Opremo namestite nasuho, istoin ustrezno prezracevano mesto.
* Opremo zascitite pred dezjemin neposredno son¢no svetlobo.

2.3 Prikljucitev

Opremaje opremljenaznapajalnim kablom, namenjenim prikljucitvina elektricno omrezje.
Sistem omogoca naslednje vrste napajanja:
e trifazno400-V

Delovanje opreme je zagotovljeno prinapetostnih odstopanjih do +15 % glede na nazivno vrednost.

Da preprecite telesne poskodbe ali materialno skodo, morate izbrano omrezno napetost in varovalke preveriti,
PREDEN stroj prikljucite na elektricno omrezje. Poleg tega preverite, alije kabel vklju¢en v vti¢nico z ozemljitvenim
kontaktom.

Opremo je mogoce napajati, ¢e vir napajanja zagotavlja stabilno napajalno napetost +15 % glede na nazivno
napetost, ki jo navaja proizvajalec, v vseh mogocih obratovalnih razmerah in ob najvecji nazivni moci. Navadno
priporocamo uporabo napajalnih enot z dvakratnikom nazivne moci 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.

Za zascito uporabnikov mora biti oprema pravilno ozemljena. Napajalno napetost mora zagotavljati ozemljitveni
vodnik (rumeno-zelen), ki mora biti prikljucen na vticnico z ozemljitvenim kontaktom. Te rumene/zelene Zice ni
NIKOLI dovoljeno uporabljati z drugimi napetostnimi prevodniki. Prepricajte se, da je uporabljena oprema
ozemljenaindaso vti¢nice vdobrem stanju. Namestite izklju¢no odobrene vti¢nice skladno z varnostnimi dolocili.

Elektri¢no prikljucitev morajoizvestiusposobljenitehnikis specifi¢nimistrokovnimiin tehni¢nimikvalifikacijamiter
skladno z veljavnimipredpisivdrzavi, kjer je opremanamescena.
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2.4 Namestitev

2.4 Prikljucitev za varjenje MMA

@ Nasliki prikazana prikljucitev omogoca varjenje zobratno polarnostjo.
Zavarjenje s pravilno polarnostjo obrnite prikljucek.

@ Prikljucek spone zamaso
@ Negativnanapajalna vti¢nica(-)
@ Prikljucek spone za elektrodo

@ Pozitivna napajalnavti¢nica (+)

» Prikljucite ozemljitveno sponko na negativni prikljucek (-) vira napajanja. Vstavite vti¢in ga vrtite vdesno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

» Prikljucite drZalo za elektrodo na pozitivni priklju¢ek (+) vira napajanja. Vstavite vtic¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

2.4.2 Prikljucitev za varjenje TIG

@ Prikljuc¢ek spone zamaso

@ Pozitivna napajalna vti¢nica (+)
@ Prikljucek za gorilnik TIG

@ Vti¢nica za gorilnik

@ Signalni kabel gorilnika

(&) Prikljugek

@ Cevzagorilnik

Plin spojko/prikljuc¢ek

\ y,

» Prikljucite ozemljitveno sponko na pozitivni prikljucek (+) vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite vdesno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

» Prikljucite prikljucek gorilnika TIG na vti¢nico za gorilnik vira napajanja. Vstavite vti¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

» Signalni kabel gorilnika prikljucite na ustrezen prikljucek.

» Plinsko cev gorilnika prikljucite na ustrezno spojko/prikljucek.

» Cevzavodo (rdece barve)gorilnika prikljucite na hitro vhodno spojko (rdece barve '@) na hladilni enoti.

» Cevzavodo (modrobarve)gorilnika prikljucite na hitroizhodno spojko (modro barve @’) na hladilni enoti.

» Prikljucite cev zaplin, kivodiizjeklenke, na zadnji prikljucek za plin. Prilagodite pretok plinas 5na 15 [/min.
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3. PREDSTAVITEV SISTEMA

3.1 Zadnja plosca

(1) Napajalnikabel
© ® @ ., i maaioni
Povezuje sistem zomreznim napajanjem.

@ Stikalo za vklop/izklop

@
o 0
O I Upravljavklop elektricnega napajanja sistema.
[} Ponuja dva polozaja, »O« zaizklopin »l« za vklop.
@ Plinskaarmatura

(4) Vhod za signalni kabel vodilo CAN (RC, RI...)

[s] FP 261
[ (5 @

3.2 Priklju¢na plosca

@ Pozitivha napajalnavti¢nica (+)

(3) Postopek MMA: Priklju&itev Elektrodni gorilnik
Postopek TIG: Prikljucitev ozemljitvenega
kabla

© @ Negativha napajalnavti¢nica(-)
@ Postopek MMA: Prikljuitev  ozemljitvenega
kabla
Postopek TIG: Povezava gorilnika
00
) D) @ Plinskaarmatura
@ Vhod zasignalni kabel (TIG gorilnik)

339



SL

PREDSTAVITEV SISTEMA ’\

by voestalpine

—
‘5{ bohlerweding

3.3 Prednja upravljalna plosca

e N
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

Sistem za znizevanje napetosti
Prikazuje, da je napetost, ko oprema niobremenjena, nadzorovana.

@ @ LED za splosnialarm

Nakazuje moZen poseg zascitne opreme, kot je temperaturna zascita.

@ @ LED zadelovho moc¢

Nakazuje prisotnost napetosti naizhodnih prikljuckih opreme.

@ BBB 7-segmentni prikazovalnik

Omogoca prikazovanje splo$nih parametrov varilnika med zagonom, nastavitev, od¢itkov toka in napetosti
med varjenjem ter kodiranje alarmov.

@ Glavnanastavitvenarodica

Omogoca nepretrgano prilagajanje varilnega toka.
Omogocda prilagoditevizbranega parametra na grafu. Vrednost je prikazana na zaslonu.
Omogoca nastavitevvnosov terizbiroin nastavitve varilnih parametrov.
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@ @ Varilni postopek

Omogocaizbiro varilnega postopka.

(™ MMA(zelektrodo)

Pri 2-delnem postopku s pritiskom gumba sproZite pretok plina in vZgete oblok, ko pa gumb
spustite, setok prekine vopredeljenem ¢asu. Ko je oblok ugasnjen, plin teCe Se toliko ¢asa, kot
je opredeljeno trajanje naknadnega toka poizklopu.

@ 4-delnipostopek

Pristiridelnem postopku s prvim pritiskom gumba sproZite pretok plinazrocnim upravljanjem
trajanja predhodnega dovajanja, s sprostitvijo pa vklopite napajanje in dovajanje Zice. Z
naslednjim pritiskom gumba zaustavite Zico in sproZite konc¢ni proces, pri katerem se tok
prekine.Z dokonc¢no sprostitvijo gumba prekinete pretok plina.

@ Impulznitok

@ Hitriimpulzi

@ EasyArc
Varilni parametri

Grafna plos¢iomogocaizbiroin prilagoditev varilnih parametrov.

I1 Varilnitok

Omogoca prilagoditev varilnega toka.
Nastavitve parametra Amperi(A)

Najmanjsa nastavitev Najvecja Privzeta
3A Imax 100 A

Ib Osnovnitok

Omogoca nastavitev osnovnega toka vimpulznem nacinuin nacinu s kratkimiimpulzi.
Parameter nastavljivv:

Amperi(A)

odstotek (%)

Najmanjsanastavitev Najvecja Privzeta
3A Isald -
Najmanjsa nastavitev Najvecja Privzeta
1% 100% 50%
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f Frekvencaimpulzov

Omogoca uravnavanje frekvence impulzov.
Omogoca boljse rezultate med varjenjem tankih materialovin lepSizvar.
Nastavitve parametra Hertz (Hz)

Najmanj$a nastavitev Najvecja Privzeta
0.1Hz 2.5KHz izkljuceno

td Upadanje

Omogoca nastavitev postopnega upadanja od varilnega do konénega toka.
Nastavitve parametra: sekunde (s)

Najmanjsa nastavitev Najvecja Privzeta

0/izklju¢eno 99.9s 0/izkljuceno

[% Naknadno dovajanje plina

Omogoca nastavitevin prilagoditev pretoka plina ob koncu varjenja.
Nastavitve parametra: sekunde (s)

Najmanjsa nastavitev Najvecja Privzeta

0/izkljuc¢eno 999s 0/syn

4. UPORABA OPREME

ObvklopusesproZivrsta preverjanj, katerihnamen je zagotoviti pravilno delovanje sistemain vseh povezanih naprav. V tej fazi
se pravtakoizvede preizkus plina za preverjanje, alije sistem za dovajanje plina pravilno prikljucen.

Oglejte sioddelek "Prednja komandna plos¢a"in "Nastavitve".

5. NASTAVITEV

5.1 Nastavitevin nastavitev parametrov

Omogoca nastavitevin prilagoditev nizadodatnih parametrov zaizboljSano ter natancnejse krmiljenje varilnega sistema.
Parametriso med nastavitvijo organiziraniglede naizbranivarilni postopekin so oznacenis stevilsko kodo.

Vstop v nastavitve

» Tosezgodis pritiskom natipko dajalnikaimpulzov za 5 sekund.
» Osrednjani¢lana 7-segmentnem prikazovalniku potrdivstop

Izbirain prilagoditev zahtevanega parametra

» Vrtite kodirnik, dokler se ne prikaze stevilska koda Zelenega parametra.

» Parameterje oznacenzznakom "." desno od Stevilke

» Ce pritem pritisnete tipko na kodirniku, je mogoé&e priklicatiin prilagoditi nastavljeno vrednost za izbrani parameter.

» Vstop vpodmeniparametraje potrienzizginotjem znaka "." na desni stranistevilke

Izhod iz namestitve

» Zaizhodizrazdelka »Prilagoditev« znova pritisnite kodirnik.
» Zaizhodiz nastavitev pojdite na parameter »0« (za shranitevinizhod)in pritisnite tipko kodirniku.
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5.1.1 Seznam nastavitvenih parametrov(MMA)
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Shraniinzapri
Omogocashranitevspremembinizhodiz nastavitev.

Ponastavitev
Omogoca ponastavitevvseh parametrov na privzete vrednosti.

Hotstart
Omogoca prilagoditev vro¢ega zagona privarjenju MMA.
Omogoca prilagodljivvrocizagon privzigu obloka, kar olajsa delo.

Elektrodo osnovna Elektrodo celuloze
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izkljuceno 500% 80% 0/izklju¢eno 500% 150%
Elektrodo CrNi Elektrodo aluminija
Najmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izklju¢eno 500% 100% 0/izklju¢eno 500% 120%
Elektrodo litegaZeleza Rutilnaelektroda
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izkljuceno 500% 100% 0/izkljuceno 500% 80%
Varilni tok
Omogoca prilagoditev varilnega toka.
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
3A Imax 100A
Arcforce
Omogoca prilagoditev sile obloka privarjenju MMA.
Omogoca prilagodljivo dinami¢no odzivanje privarjenju, kar olajsa varil¢evo delo.
Zvisajte vrednost sile obloka, dazmanjsate tveganje sprijemanja elektrode.
Elektrodo osnovna Elektrodo celuloze
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izkljuceno 500% 30% 0/izklju¢eno 500% 350%
Elektrodo CrNi Elektrodo aluminija
Najmanjsa| Najvecja Privzeta Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izklju¢eno 500% 30% 0/izklju¢eno 500% 100%
ElektrodolitegaZeleza Rutilnaelektroda
Najmanjsa | Najvecja Privzeta Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izklju¢eno 500% 70% 0/izklju¢eno 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Omogocaizbiro zelene karakteristike V/I.

1=C Stalnitok

Povecanje alizmanjsanje dolZine obloka ne vpliva na potrebni varilni tok.
Priporoceno za elektrode: Osnovna, Rutilna, Kislinska, Jeklenaq, LitoZelezna
1220 Upadanje s prilagodljivim naklonom

Povecanje dolZine obloka zmanjsa varilnitok (in obratno) skladno z vrednostjo, nastavljivo vrazponuod 1do 20

amperov navolt.

Priporoc¢eno za elektrode: Celulozna, Aluminijasta

P=C Stalnanapetost

Povecanje dolzine oblokazmanjsa varilnitok (in obratno) skladno s pravilom: V1=K
Priporo¢eno za elektrode: Celulozna, Aluminijasta
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205 | MMAsinergija
Omogoca nastavitev najboljse dinamike obloka, pri¢emerlahko izberete uporabljeno vrsto elektrode.
Zizbiro ustrezne dinamike obloka omogocite najvedjimozenizkoristek vira napajanja, da boste privarjenju
doseglinajboljSe moZnerezultate.

Vrednost Funkcije Privzeta

1 Standardna(osnovna/rutilna) X

2 Celulozna -

3 Jeklena -

4 Aluminijasta -

5 LitoZzelezna -
Popolnasposobnost varjenjazuporabljeno elektrodo nizagotovljena.

@ Ta je odvisna od kakovosti potroSnega materiala in njegove ohranjenosti, obratovalnih in varilnih
razmer, raznolikostimoZnih nac¢inov uporabeitd.

312 | Napetostloditve obloka
Omogoca nastavitev vrednosti napetosti, pri kateri se prisilno izklopi elektri¢ni oblok.
DovoljujeizboljSano upravljanje razlicnih obratovalnih razmer, ki se pojavljajo.
Med fazo tockovnega varjenja na primer nizka napetost loCitve obloka zmanj$a ponovni vzig obloka ob umiku
elektrode od obdelovanca, s ¢imer se zmanjSajo brizganje staljenega materiala, seZiganje in oksidacija
obdelovanca.

Ce uporabljate elektrode, ki zahtevajo visoko napetost, nastavite visok prag, da prepreéite ugasanje obloka med
varjenjem.

W NapetostiloCitve obloka nikoline nastavite visje, kot je napetost neobremenjenega vira napetosti.

Elektrodo osnovna Elektrodo celuloze
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvedja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izklju¢eno Vmax 57.0V 0/izklju€eno Vmax 70.0V

399 | Varilnahitrost
Omogoca nastavitev varilne hitrosti.
Default cm/min:referencna hitrost zarocno varjenje.
Sinhronizacija: vrednost medsebojne uskladitve parametrov

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
1cm/min 200cm/min 15 cm/min

500 | Nastavitevstroja
Omogocaizbirozahtevanega graficnegavmesnika.
Omogoca dostop do visjih nastavitvenih vrednosti.
Glejterazdelek "Prilagoditev vmesnika po meri"

Vrednost Izbranaraven
USER Uuporabnik
SERV Service
vaBW vaBW

551 | Lock/unlock

Omogoca zaklepanje kontrolnikov na plo$ciin vnos zascitne kode.
Glejterazdelek "Lock/unlock (Setup 551)".

601 | Prirastekuravnavanja
Omogocauravnavanje parametra po prirastkih, kijih upravljaveclahko prilagaja.

Najmanjsa|Nagjvecja Privzeta
nastavitev
1 Imax 1

SL Nastavitev najmanjse vrednosti zunanjega parametra CH1

Omogoca nastavitev najmanjse vrednosti za zunanji parameter CH1.
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Omogocaumerjanje sistema.
Glejterazdelek "Umerjanje upornostivezja(setup 705)".

Umerjanje upornostivezja

Nastavitev najvisja vrednost zunanjega parametra CH1
Omogoca nastavitev najvisja vrednost za zunanji parameter CH1.

750 | Vrstaukrepa
Omogoca nastavitev odcitavanja varilne napetostiali varilnega toka na zaslonu.
Vrednost | U.M. Privzeta | Funkcija povratnegaklica
A A X Odcitek toka
\% \'% - Odcitavanje napetosti
751 | Od¢itektoka
Omogoca prikaz dejanske vrednostivarilnega toka.
752 | Odéitek napetosti

Omogoca prikaz dejanske vrednostivarilne napetosti.

~
a
oo

Meritev dovajane toplote HI

Omogoca odcitavanje vrednosti meritve dovajane toplote privarjenju.

851 | Omogoditev ARC-AIR
Omogodifunkcijo ARC-AIR.
Vrednost Privzeta ARC-AIR
na - AKTIVNO
izklju¢eno X NIAKTIVNO
852 | OmogocitevZAGONATIGDCLIFT

Omogocialionemogocdifunkcijo.

Vrednost Privzeta TIGDCLIFT START
na - AKTIVNO
izklju¢eno X NIAKTIVNO

Shraniin zapri
Omogocashranitevspremembinizhodiz nastavitev.

Ponastavitev
Omogoca ponastavitevvseh parametrov na privzete vrednosti.

1.2 Seznam parametrov v nastavitvah (TIG)

Predhodno dovajanje plina

Omogoca nastavitevin prilagoditev pretoka plina pred vZigom obloka.
Omogoca polnjenje gorilnika s plinom kot priprava okolice na varjenje.

Najmanjsa | Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izkljuceno 99.9s 0.1s

Zacetnitok

Omogocauravnavanje zac¢etnega varilnega toka.
Omogoca boljalimanjvroc¢ staljen material, kiga Zelimo dobiti takoj po stiku zoblokom, na mestu varjenja.

Najmanjsa| Najvecja Privzeta Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
1% 500% 50% 3A Imax -

Zacetnitok (%-A)

Omogocauravnavanje zac¢etnega varilnega toka.
Omogoca boljalimanjvroc staljen material, ki ga zelimo dobiti takoj po stiku zoblokom, na mestu varjenja.

Vrednost U.M. Privzeta Funkcija povratnegaklica
0 A - Trenutna ureditev
1 % X Odstotna prilagoditev
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Trajanje zac¢etnega toka
Omogoca nastavitevtrajanja ohranitve zacetnega toka.

a

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta

nastavitev

0/izklju¢eno 99.9s 0/izklju€eno
@ Narascanje

Omogoca nastavitev postopnega naras¢anja od zacetnega do varilnega toka.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta

nastavitev

0/izkljuceno 999s 0/izklju¢eno
Varilni tok

Omogoca prilagoditev varilnega toka.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
3A Imax 100A

Tok pridvostopenjskem postopku
Omogoca nastavitev sekundarnega toka pridvostopenjskem nacinu varjenja.

S prvim pritiskom gumba na gorilniku se vklopi predhodno dovajanje plina, oblok se vZge in privarjenju se uporabi
zacetnitok.

Ko gumb prvic sprostite, se zacne narasc¢anje varilnega toka »1«.

Ce varilec zdajpritisne gumb in ga hitro spusti, je mogo&e uporabiti tok »12«.

S ponovnim hitrim pritiskomin sprostitvijogumba se znova uporabi»l1«in tako naprej.

Ce gumb dlje &asa pridrzite, se zaéne upadanje toka, dokler ne doseZe konénega toka.

Ob ponovnisprostitvigumba se oblokugasne, plin patece §e za opredeljeni ¢as naknadnega pretoka poizklopu.

Najmanjsa|Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
3A Imax - 1% 500% 50%

Tok pridvostopenjskem postopku (%-A)
Omogoca nastavitev sekundarnega toka pridvostopenjskem nacinu varjenja.
Dvostopenjsko varjenje TIG ob omogocditvinadomesca 4-stopenjski postopek.

-

Vrednost U.M. Privzeta Funkcija povratnegaklica
0 A - Trenutnaureditev

1 % X Odstotna prilagoditev

2 - - izkljuceno

18 | Osnovnitok

Omogoca nastavitev osnovnega tokavimpulznem nacinuin nacinu s kratkimiimpulzi.

Najmanjsa|Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
3A Isald - 1% 100% 50%

11 | Osnovnitok(%-A)

Omogoca nastavitev osnovnega tokavimpulznem nacinuin nacinu s kratkimiimpulzi.

Vrednost U.M. Privzeta Funkcija povratnegaklica
0 A - Trenutnaureditev
1 % X Odstotna prilagoditev

12 | Frekvencaimpulzov
Omogocauravnavanje frekvence impulzov.
Omogoca boljserezultate med varjenjem tankih materialovin lepsizvar.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0.1Hz 25Hz 5Hz
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Delovnicikelimpulzov
Omogocauravnavanje delovnega cikla med impulznim varjenjem.
Omogocaohranjanje vrinega toka krajsi alidaljsi cas.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
1% 99 % 50 %

Frekvenca prinacinu s kratkimiimpulzi
Omogocauravnavanje frekvence impulzov.
OmogocaosredotocanjeinboljSo stabilnost elektricnega obloka.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Narascanje priimpulznem delovanju
Omogoca nastavitev prehoda medimpulznim delovanjem.

Omogocagladek prehod med vrinimin osnovnim tokom, zato je varilni oblok mehkejsi.

Najmanjsa | Najvecja Privzeta

nastavitev

0/izkljuceno 100 % 0/izklju¢eno

Upadanje

Omogoca nastavitev postopnega upadanja od varilnega do konénega toka.

Najmanjsa | Najvecja Privzeta

nastavitev

0/izkljuceno 99.9s 0/izklju¢eno

Konéni tok
Omogoca prilagoditev konénega toka.

Najmanjsa | Najvecja Privzeta Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
3A Imax 10A 1% 500 % -

Kon¢éni tok (%-A)

Omogoca prilagoditev konénega toka.

Vrednost U.M. Privzeta Funkcija povratnegaklica
0 A X Trenutna ureditev

1 % - Odstotna prilagoditev
Privzeta U.M. Funkcija povratnegaklica

0 A Trenutna ureditev

Trajanje konénega toka
Omogoca nastavitev trajanja ohranitve konénega toka.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta

nastavitev

0/izkljuceno 99.9s 0/izkljuc¢eno

Naknadno dovajanje plina
Omogoca nastavitevin prilagoditev pretoka plina ob koncu varjenja.

Najmanjsa| Najveéja Privzeta
nastavitev
0.0s 99.9s syn

Tig start (HF)

Omogocaizbiro Zelenega nacdina stika obloka zobdelovancem.
Vrednost Privzeta Funkcija povratnegaklica
na X HF START
izklju¢eno - LIFTSTART
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399

500

551

601
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Tockovno varjenje
Omogoca»tockovno varjenje«in dolocitev casa varjenja.
Omogocadoloc¢anje ¢asa varilnega postopka.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev

0/izkljuceno 99.9s 0/izklju¢eno
Restart

Omogoca vklop funkcije ponovnega zagona.

Omogocatakojsnje ugasanje obloka med upadanjem ali ponovnim zagonom varilnega cikla.

Vrednost Privzeta Funkcija povratnegaklica
0/izkljuceno - izklju¢eno

1/0on X na

2/0f1 - izklju¢eno

Easyjoining

' boéhlerweding

voestalpin

Omogocastik oblokaz obdelovancem medimpulznim dovajanjem toka in Easovno upravljanje funkcije pred

ponovno samodejno vzpostavitvijo predhodno nastavljenih varilnih pogojev.
Omogocavecjo hitrostin natanénost med spenjalnim varjenjem.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0.1s 25.0s 0/izkljuc¢eno

Tockovno varjenje z mikro ¢asi
Omogoca »tockovno varjenje zmikro casi«.
Omogocadolocanje ¢asa varilnega postopka.

Najmanjsa|Najvecja Privzeta
nastavitev
0.01s 1.00s 0/izklju¢eno

Varilna hitrost

Omogoca nastavitev varilne hitrosti.

Default cm/min:referencna hitrost zarocno varjenje.
Sinhronizacija: vrednost medsebojne uskladitve parametrov

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
1cm/min 200cm/min 10 cm/min

Nastavitev stroja
Omogocaizbirozahtevanega graficnegavmesnika.
Omogocadostop do visjih nastavitvenih vrednosti.
Glejte razdelek "Prilagoditev vmesnika po meri"

Vrednost Izbranaraven
USER Uuporabnik
SERV Service
vaBW vaBW

Lock/unlock

Omogoca zaklepanje kontrolnikov na plosciin vnos zascitne kode.

Glejterazdelek "Lock/unlock (Setup 551)".
Prirastek uravnavanja

Omogocauravnavanje parametra po prirastkih, ki jih upravljavec lahko prilagaja.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
1 Imax 1

Nastavitev najmanjse vrednosti zunanjega parametra CH1
Omogoca nastavitev najmanjse vrednostiza zunanji parameter CH1.
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Nastavitev najvisja vrednost zunanjega parametra CH1
Omogoca nastavitev najvisja vrednost za zunanji parameter CH1.
U-/D-gorilnik

Omogocaupravljanje zunanjega parametra (U/D).

Vrednost Privzeta Funkcija povratnegaklica
0/izkljuc¢eno - izkljuceno
1/11 X Tok

O - Priklic programa
—
Umerjanje upornostivezja

Omogocaumerjanje sistema.
Glejterazdelek "Umerjanje upornostivezja(setup 705)".

Vrsta ukrepa
Omogoca nastavitev odcitavanja varilne napetostiali varilnega toka na zaslonu.

Vrednost U.M. Privzeta Funkcija povratnegaklica

A A X Odcitek toka

\% \% - Odcitavanje napetosti
Odcitek toka

Omogoca prikaz dejanske vrednostivarilnega toka.

Odcitek napetosti

Omogoca prikaz dejanske vrednostivarilne napetosti.

Meritev dovajane toplote HI
Omogoca odcitavanje vrednosti meritve dovajane toplote privarjenju.

5.2 Posebnipostopkiza uporabo parametrov
5.2.1 Lock/unlock (Setup 551)

Omogoca zaklepanje kontrolnikov na plosc¢iin vnos zascitne kode.

Izbira parametra

» Vstopite vnastavitve, tako davsajza 5 sekund drzite tipko na kodirniku.
» Izberite Zeleni parameter (551.).
» Aktivirajte prilagajanjeizbranega parametras pritiskom gumba na kodirniku.

bohler vedna

Nastavitev gesla

» Zvrtenjem kodirnika nastavite Stevilsko kodo (geslo).
» Postopek potrdite s pritiskom natipko dajalnikaimpulzov.

» Zaizhodiz nastavitev pojdite na parameter »0.«(zashranitevinizhod)in pritisnite
tipko kodirniku.

bohler wvedna
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Funkcije komandne plosce

@ Ce Zelite kakrien koli postopekizvesti na zaklenjeni upravljalni ploséi, se prikaZze poseben zaslon.

» Zacasno (za 5 minut) pridobite dostop do funkcij plosc¢e z vrtenjem kodirnikain vnosom pravilnega gesla.

» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.

» Dokoncno odklenite plos¢o zvstopom v nastavitve (sledite zgornjim navodilom)inizklopom parametra 551.
» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.

» Zaizhodiz nastavitev pojdite na parameter»0.« (za shranitevinizhod)in pritisnite tipko kodirniku.

5.2.2 Umerjanje upornostivezja (set up 705)
Omogocaumeritevglede nauportrenutnega varilnega tokokroga.

Izbira parametra

» Generatornastavite vnacin: MIG/MAG
» Vstopite vnastavitve, tako davsajza 5 sekund drzite tipko na kodirniku.
» Izberite Zeleni parameter(705.).

» Odstranite pokrovcek, da bo konica drZzala Sobe gorilnika izpostavljena. (MIG/
MAG)

» Aktivirajte prilagajanjeizbranega parametras pritiskom gumba na kodirniku.

bohlervecna

Umerjanje
» KonecvodilaZice elektricno staknite zobdelovancem. (MIG/MAG)
» Ohranjajte stik vsajeno sekundo.
» Nazaslonu prikazanavrednost se bo posodobila po opravljenem umerjanju.
» Postopek potrdite s pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov.
» Zaizhodizrazdelka »Prilagoditev« znova pritisnite kodirnik.
» Pokonéanem postopku bo sistem na zaslonu prikazal vhodno stran parametra.

» Zaizhodiz nastavitev pojdite na parameter»0.«(zashranitevinizhod)in pritisnite
bohler tipko kodirniku.

6. VZDRZEVANJE

RednovzdrZevanjesistemajetrebaizvestiskladnosproizvajalceviminavodili.Med delovanjem opreme morajo biti
vsadostopnaindelovnavrata ter pokrovizaprtiin zaklenjeni. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite
nabiranje prevodnega prahuv bliZinilamelin na njih.

Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrsnih delov sistema s

/
— J
S
,ﬁ-ﬁ] straninepooblasc¢enegaosebjarazveljavijovsakr§nogarancijo zaizdelek. Popravila alizamenjave vsakrinih delov
sistema najizvaja samo usposobljeno osebje.

N——o

A

N—oo

Izkljucite elektricno napajanje pred vsakrsnimideli.

6.1 Navirunapajanjaizvajajte naslednjaredna preverjanja
6.1.1 Berendezés

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko $¢etko. Preverite elektricne
prikljuckeinvse prikljuéne kable.

€

6.1.2 VzdrZevanje alizamenjava komponent gorilnika, drzal za elektrodo in/ali
ozemljitvenih kablov:

Preverite temperaturo komponentein se prepric¢ajte, da nipregreta.

Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimistandardi.

&
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f Uporabljajte primerne kljuce in orodje.

KODE ALARMOV

6.2 Felel6sség
Ce zgornjega vzdrzevanja ne izvedete, se razveljavi vsakrina garancija in je proizvajalec oproséen vsakrine
odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakrsni odgovornosti, e uporabnik ne uposteva teh navodil. V primeru
dvomovin/alitezav se lahko kadar koliobrnete na najblizjega serviserja.

7. KODE ALARMOV

ALARM
A SproZitevalarmaaliprekoracitev kriticne zascitne omejitve povzrodipojavvizualnega signala nakomandni plosci
in takojsnjo blokado funkcije varjenja.
POZOR
& Prekoracitev zascitne omejitve sprozi svetlobni signal na komandni plos¢i, vendar omogoca nadaljevanje
postopkov varjenja.
V nadaljevanjuso navedenivsialarmiinvse zascitne omejitve v zvezis sistemom.
A Previsokatemperatura E A Previsokatemperatura t
EO1 EO2
A Nadtok A f A Nadtok napajalnega modula(Inverter) -"JI
EO5 E10
f & 1 ( A Neveljaven program )
Napaka v komunikaciji (FP) -’I‘_ podkoda napake oznacuje stevilko 4—0
L E13 ) LE18'XX izbrisanega opravila )
A Napaka sistemske konfiguracije ? A Pomnilnik v okvari ﬂ
E19.1 . E20
A lzguba podatkov h A Napaka v napajanjusistema #
E21 g '& E40 ]]
A Pomanjkanje hladilne tekocine u A Alarm za konfiguracijo sistema (inverter) ’
E43 E99.2 -
A Alarm za konfiguracijo sistema (FP) ’ A Alarm za konfiguracijo sistema (FP) ’
E99.3 - E99.4 -
A Alarm za konfiguracijo sistema (FP) , A Alarm za konfiguracijo sistema ,
E99.5 - E99.6 -
A Alarm za konfiguracijo sistema , A Pomnilnik v okvari ﬂ
E99.7 - E99.11

8. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Sistem se ne vklopi (zelena LED ne sveti)

Vzrok

» VvticniciniomreZne napetosti.

» Okvarjenvti¢ alikabel

Resitev

» Popotrebipreveritein popravite elektricnisistem.
» Delanajizvajaizkljuéno usposobljeno osebje.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.
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» Pregorelavarovalkanavodu

» Okvarjeno stikalo za vklop/izklop

» Okvarjena elektronika

»

»

»

»

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Niizhodne moci(sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok
» Okvarjensprozilnik na gorilniku

» Sistem seje pregrel (alarm zatemperaturo -
rumena LED sveti).

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» OmreZnanapetostzunajdovoljenegaobmocdja
(rumena LED sveti).

» Okvarjenkontaktor

» Okvarjena elektronika

Nepravilnaizhodna mo¢
Vzrok

» Nepravilnaizbiramed varjenjem ali okvarjeno
izbirno stikalo

» Nepravilno nastavljeni parametri ali funkcije

» Okvarjen potenciometer/kodirnik za prilagoditev
varilnegatoka

» OmreZnanapetostzunajdovoljenegaobmocdja

» Nivhodne omrezne faze.

» Okvarjena elektronika

Nestabilen oblok
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin
» Vlagavvarilnemplinu

» Neustreznivarilni parametri

Premocno brizganje staljenega materiala

Vzrok

» Nepravilnadolzina obloka

» Neustreznivarilniparametri

» Nezadosten zascitniplin

» Nepravilnouravnavanje obloka

» Neustrezen varilninadin.

Nezadostno prodiranje
Vzrok

» Neustrezen varilninadin.

Resitev

»

»

»

»

¥

4

v

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Pocakajte, da se sistem ohladi, pri¢emer ga neizklopite.

Sistem pravilno ozemljite.
Glejte odstavek »Namestitev«.

Napajalno napetost vzpostavite vdovoljenem obsegu vira
napajanja.

Sistem pravilno prikljucite.

Glejte odstavek »Prikljucki«.

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Zapopravilosistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Resitev

»

v

»

¥

»

¥

4

v

Pravilnoizberite varilni postopek.

Ponastavite sistemin varilne parametre.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Resitev

»

»

»

»

»

»

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alistadifuzorinSobazaplin na gorilniku vdobrem stanju.

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Zagotovite,dabo sistem za dovajanje plinavedno brezhiben.

Skrbno preverite varilnisistem.
Za popravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Resitev

»

»

»

»

»

»

»

Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
ZniZajte varilno napetost.

Znizajte varilno napetost.

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alista difuzorinSobaza plin na gorilniku vdobrem stanju.

Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

Zmanjsajte kot gorilnika.

Resitev

»

Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.

352



—

UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

| bohlereans
» Neustreznivarilniparametri
» Neustrezna elektroda

» Nepravilna pripravaroba

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Prevelikikosizavarjenje.

Prisotnost Zlindre
Vzrok

» Nezadostna Cistost
» Prevelik premerelektrode
» Nepravilna pripravaroba

» Neustrezen varilninadin.

Prisotnost volframa
Vzrok

» Neustreznivarilniparametri
» Neustreznaelektroda

» Neustrezen varilninadin.

Vdolbine med postopkom
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

Sprijemanje
Vzrok

» Nepravilnadolzina obloka
» Neustreznivarilni parametri

» Neustrezen varilninadin.

» Prevelikikosizavarjenje.

» Nepravilnouravnavanje obloka

Obrobne zajede
Vzrok

» Neustreznivarilni parametri
» Nepravilnadolzina obloka
» Neustrezen varilninacin.

» Nezadosten zascitniplin

Oksidacija
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

» Zvecajte varilnitok.

» Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

v

» Okrepite posnemanje materiala.

» Sistem pravilno ozemljite.
» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Zvecajte varilni tok.

Resitev

» Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.
» Uporabite elektrodo z manjsim premerom.

» Okrepite posnemanje materiala.

» Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Redno premikajte gorilnik med celotnim varjenjem.

Resitev

» ZniZajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo z vecjim premerom.

» Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Elektrodo previdno naostrite.

» Preprecite stik med elektrodoin staljenim materialom.

Resitev

» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorin$obaza plin nagorilnikuvdobrem stanju.

Resitev

Zvecajterazdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Zvisajte varilno napetost.

»

¥

»

¥

Zvecajte varilni tok.

» Zvisajte varilno napetost.

¥

»

¥

Gorilnik postavite boljpod kot.

Zvecajte varilni tok.
Zvisajte varilno napetost.

¥

¥

»

¥

Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

Resitev
» Znizajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo z manjsim premerom.

» Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» ZniZajte varilno napetost.

v

» Med polnjenjem zmanjsajte stransko hitrost oscilacije.
» Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.

» Uporabljajte pline, ki so primerni za varjene materiale.

v

Resitev

» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorin$obazaplin nagorilnikuvdobrem stanju.
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Poroznost

Vzrok Resitev

¥
¥

Mascobe, premazi, rjaalinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.

Mascobe, premazi, rja alinecistoce na polnilnem
materialu

X

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilni material najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

¥

Vlagayv polnilnem materialu »

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
Polnilni material najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

4

NepravilnadolZina obloka

v

Zmanjsajte razdaljo med elektrodo in obdelovancem.
Znizajte varilno napetost.

Vlagavvarilnem plinu

¥

Vedno uporabljajte kakovostne materiale inizdelke.
Zagotovite, dabo sistem za dovajanje plinavedno brezhiben.

v

¥

Nezadosten zas¢itniplin Prilagodite pretok plina.

Preverite, alistadifuzorinSobaza plin na gorilniku vdobrem stanju.

¥

Staljeni material se prehitro strdi. »

Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
Zvecajte varilni tok.

¥

¥

Razpoke zaradivroéine

Vzrok Resitev

Neustreznivarilni parametri » ZniZajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo z manjsim premerom.

Mascobe, premazi, rja alinecistoce na » Temeljito ocCistite obdelovance pred varjenjem.
obdelovancih, kijih varite.

¥

Mascobe, premazi, rja alinecistoce na polnilnem » Vednouporabljajte kakovostne materialeinizdelke.

materialu » Polnilnimaterial najbo ves casvbrezhibnem stanju.
» Neustrezen varilninadin. » lzvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, ki ga varite.
» Drugacnelastnosti kosovzavarjenje/rezanje » Predvarjenjemizvedite uskladitev.

Razpoke zaradi nizkih temperatur
Vzrok Resitev

» Vlagav polnilnem materialu » Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Polnilnimaterial najbo ves ¢asvbrezhibnem stanju.
» Edinstvena geometrijaspoja, kigavarite. » Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
» lzvedite naknadno segrevanje.
» lzvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, ki ga varite.

9. NAVODILAZAUPORABO

9.1 Ro¢no oblo¢no varjenje kovin (MMA)

Pripravarobov
Za kakovostne varjene spoje je priporocljivo, da delate s istimi obdelovanci, na katerih ni oksidacije, rje ali necistoc.

Izbira elektrode

Premeruporabljene elektrode je odvisen od debeline materiala, polozajain vrste zvara ter vrste priprave obdelovanca.
Elektrode z velikim premerom seveda zahtevajo velik tok, pri ¢emer je tudi segrevanje med varjenjem mocno.

Vrstapremaza Lastnost Uporaba

Rutilna Preprostauporaba Vsi polozZaji
Kislinska Velika hitrost taljenja Plosko

Osnovna Kakovostnizvari Vsipolozaji

Izbira varilnega toka
Razponvarilnegatokagledenauporabljenovrsto elektrode opredeliproizvajalec, navadnojenavedennaembalaZielektrode.
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VZiginohranjanje obloka

ElektricniobloksproZimos potegomkonice elektrode po obdelovancu, kije povezan zozemljitvenim kablom. Ko se oblok vzge,
pagaohranimo s hitrim umikom elektrode na obi¢ajno varilno razdaljo.

Na splosno je za izboljSanje vZiga obloka potreben vedji zacetni tok, da se konica elektrode nenadoma segreje in pomaga
obloku privzigu (vrocizagon).

Ko se oblok vige, se osrednji del elektrode zacne topiti, pri Cemer nastanejo drobne kapljice, ki se prek obloka prenasajo v
staljeni material zvara na povrsiniobdelovanca.

Zunanjaoblogaelektrode se pritem porablja, karustvarjazascitniplin za staljeni materialin zagotavlja visoko kakovost zvara.
Da kapljice staljenega materiala ne bi ugasile obloka zaradi kratkega stika in sprijemanja elektrode s staljenim materialom
zaradinjenebliZine, je za preprecitev nastajajocega kratkega stika potrebno zvecanje varilnega toka (moc obloka).

Ce se elektroda oprijema obdelovanca, je treba kratkostiéni tok &im boljzmanjsati (prepreéevanje sprijemanja).

( Izvedba varjenja

Varilni poloZaj se spreminja glede na stevilo korakov.
Elektrodo navadno premikamo oscilirajoce in jo
zaustavljamo ob robovih kotnega zvara, tako da
preprecimo prekomerno nabiranje polnilnega
materiala nasredini.

\ y

Odstranjevanje Zlindre
Varjenje s prekritimi elektrodami zahteva odstranjevanje zZlindre po vsakem koraku.
Zlindro odstranimo z majhnim kladivom ali §&etko.

9.2 Varjenje TIG (neprekinjen oblok)
Opis

VarjenjeTIG(z volframoviminertnim plinom) temeljina prisotnostielektricnega obloka, kise vZige med negorljivo elektrodo (Cisti
volfram ali volframova zlitina s pribliznim talis¢em 3370 °C) in obdelovancem. Atmosfera z inertnim plinom (argonom) §¢iti
staljeni material.

Zapreprecitevnevarne prisotnostivolframav zvaru elektrodanikoline sme pritivstik zobdelovancem. Zato je virnapajanja za
varjenje navadno opremljen s sistemom za vZig obloka, ki ustvarja visokofrekvencno, visokonapetostno razelektritev med
konicoelektrodeinobdelovancem.Zahvaljujo¢ elektri¢niiskri, kiionizira plinsko atmosfero, se varilnioblok vzige brez stika med
elektrodoin obdelovancem.

Mogoca je tudi drugacna vrsta zagona z zmanjsano prisotnostjo volframa: zagon z dvigom, ki ne zahteva visoke frekvence,
ampak samo zacetni kratki stik zmajhnim tokom med elektrodo in obdelovancem. Ko elektrodo dvignemo, se vzpostavioblok
intok se krepi, dokler ne doseZe nastavljene varilne vrednosti.

Zaizboljsanje kakovosti polnjenjanakoncuzvaraje pomembno skrbno nadziratiupadanje toka, zato je potrebno, da plin nekaj
sekund Se vedno tece v staljenimaterial, ko oblok Ze ugasne.

V stevilnih 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.(neposrednapolarnostzenosmernim tokom)

To je najbolj uporabljena polarnost, ki zagotavlja omejeno obrabo elektrode (1), saj je 70 %
1 vrocine osredotocenevanodi(obdelovancu).

Ozke in globoke bazene staljenega materiala dobimo s hitrim premikanjem in dovajanjem
malo toplote.

D.C.R.P.(obratnapolarnostzenosmernim tokom)

Obratna polarnost se uporablja za varjenje zlitin, prekritih s slojem refraktarnega oksida z
1 vi§jim taliS¢em v primerjavis kovino.

Velikega toka nidovoljeno uporabiti, saj bi povzrocil prekomerno obrabo elektrode.
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( Impulzna D.C.S.P. (impulzna neposredna polarnost zenosmernim tokom)

T D.CSp Uporabaimpulznega enosmernega toka omogoca boljSinadzor nad staljenim materialomin
globino taljenja v dolocenih okolis¢inah.

lat- Staljeni material nastane z vr$nimi impulzi (Ip), osnovni tok (Ib) pa ohrani oblok. Ta nacin

N\ delovanja omogoca varjenje tanjsih kovinskih plo§¢ z manj deformacijami, boljsim

g oblikovanjemter posledi¢no manjnevarnosti pojavarazpokzaradivrocinein prodiranja plina.

T 5.6.5.6 ~PULSED Z zvisanjem frekvence (MF)se oblok zoZi, postane moc¢neje koncentriran, stabilnejsi, kakovost
varjenja natankiplocevinipaje Se visja.

[ - t

. /

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
Zahtevanasta temeljito ¢is€enjein pripravarobov.

Izbirain priprava elektrode
Svetujemo vam uporabo torijevih volframovih elektrod (2 % torija - rdece) ali alternativno cerijevih ali lantanovih elektrod z
naslednjimipremeri:

.

Polnilni material

Polnilne palice morajoimeti mehanske lastnosti, primerljive zosnovno kovino.

Razpontoka Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250 A 15-30A 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°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektroda mora biti naostrena, kot je prikazano nasliki.
><§x

Neuporabljajte trakovizosnovne kovine, sajlahko vsebujejo necistoce, kinastanejomed delom, te palahko neugodno vplivajo

na kakovost zvarov.
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Zascitniplin

Navadno se uporablja ¢istiargon (99,99 %).

Razpontoka Plin
(DC-) (DC+) (AC) Soba Pretok
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
Elektricne znacilnosti
TERRANX270TLH U.M.
Napajalnanapetost U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ)
Pocasnallinijska varovalka 16 A
Komunikacijsko vodilo DIGITALNO
Najvecjavhodnamoc 14 kVA
Najvecjavhodnamocd 9.72 kW
Vhodna moc v neaktivhem stanju 33 W
Faktor modi (PF) 0.70
Ucinkovitost (u) 85 %
Cos @ 0.99
Najv. vhodnitok ITnajv. 20.2 A
Efektivnitok|1ef. 12.8 A
Razpon nastavitve 3-270 A
Napetost odprtegatokokroga Uo (MMA) 70 Vdc
Napetost odprtegatokokroga Uo (TIG LIFT) 30 Vdc
Napetost odprtegatokokroga Uo (TIG HF) 70 Vdc
11.8 kV

Vrsnanapetost Up

*Taopremaje skladnasstandardom EN /IEC 61000-3-11.
*Ta oprema niskladnas standardom EN / IEC 61000-3-12. Ce je prikljuéena najavno nizkonapetostno omreZje, je
odgovornost namestitvenega osebja aliuporabnika opreme, da po posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi
zagotovimoZnostiza prikljuCitev opreme (Glejte razdelek »Elektromagnetna polja in motnje« - sRazvrstitev elektromagnetne
zdruZljivostinapravskladno s standardom EN 60974-10/A1:2015«).
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Obratovalni faktor
TERRANX270TLH
Obratovalnifaktor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MMA (25°C)
(X=100%)

Obratovalnifaktor TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor TIG (25°C)
(X=100%)

Fizicne znacilnosti
TERRANX270TLH
Razred zascite IP
Izolacijskirazred

Mere (D x G x V)

Teza

Razdelek napajalni kabel
DolZinanapajalnegakabla

Proizvodnistandardi

358

3x400

270
255
240

270

270
250

270

1P23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. SPECIFIKACIJE PLOSCE

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRANX 270 TLH N°
= == 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
LK I 60974-10/A1:2015 Class A
Up 11.8 kV
“. ——— 3A/10.0V - 270A/20.8V
X (40°c) 60% 100%
IE Uo 12 270A 250A
70V U2 20.8v 20.0v
[ ] 3A/20.0V - 270A/30.8V
L T T [ Xaoeq) 40% 60% 100%
El Uo 12 270A 255A 240A
Jov U2 30.8v 30,2V 29.6V
-
2”60 s u 400V hmax  20.2A het  12.8A
UK
P 238 C€ B8 [

MADE
IN
ITALY

12. POMEN TIPSKE PLOSCICE

AN OWN 2

12

16

17

13

15A

16A

17A

NA VIRU NAPAJANJA

Blagovnaznamka

Imeinnaslov proizvajalca
Modelstroja

Serijska st.

XAXXXXXXXXXXX Letoizdelave
Simbolvarilne enote

Sklic na proizvodne standarde
Simbolvarilnega postopka

o N O~ U1

14 | 15B

16B | 17B Simbol za opremo, ki je primerna za uporabo v okoljih, kjer je
11 prisotno povecano tveganje elektricnegaudara

12

15

16

17

15A

16A

17A

14

15B

16B

17B

18

19

20

2

22

ce

UK
cA

EAL

\
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H

CE
EAC
UKCA

Izjava o skladnosti EU
Izjava o skladnosti EAC
Izjava o skladnosti UKCA

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A

158

16B

178
18
19
20
21
22
23

Simbolvarilnega toka
Nazivna napetost brezobremenitve

Razpon med najmanjsim in najvecjim tokom ter ustrezna

napetost ob obicajniobremenitvi

Simbol za cikel s prekinitvami
Simbolnazivnega varilnega toka
Simbolnazivne varilne napetosti
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednostinazivnhega varilnega toka
Vrednostinazivhega varilnega toka
Vrednostinazivnega varilnega toka
Vrednostinapetosti ob obi¢ajniobremenitvi
Vrednostinapetosti ob obicajniobremenitvi
Vrednostinapetosti ob obi¢ajni obremenitvi
Simbol napajanja

Nazivna napajalnanapetost
Najvecjinazivninapajalni tok

Najvedji efektivni napajalnitok

Razred zascite

Nazivnavrsnanapetost
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ACZEN, CXEMA, DIYAGRAM-SEMA, DIAGRAMA, CXEMA,SCHEMA,

SCHEMAT POt

2

13. SCHEMA,
DIAGRAMM, SHEMA, DIAGRAMA, RENDSZERDIAGRAM, DIAGRAM

TERRANX 270 TLH 3x400V (55.17.010)
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14. KONEKTORY, ZEACZA, PA3BEMbI, BAGLANTILAR-REKORLAR, C,IONECTORI,VKOHEKTOPM,
KONEKTORY, UHENDUSED, SAVIENOTAJI, JUNGTYS, CSATLAKOZOK, PRIKLJUCKI

TERRANX 270 TLH 3x400V (55.17.010)

HoH

J6-J12-J13-J26-J31-J32 J11-J7-J27-J22-J33  J1-J5-J9-J24-J34 J17-J18-J23 J3-J16

L

J10 425 J26-27-J32 J27 J29

J28 J15-J21-J37 J36 J38

J46 J14-J20 J4

J8-J30

362
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15. SEZNAM NAHRADNICH DiLU, LISTA CZESCI ZAMIENNYCH, ClIMCOK 3AMACHbBIX YACTEM,
YEDEKPARCALISTESI, LISTAPIESELORDE SCHIMB, CMTMCbK HAPE3EPBHHUTEYACTMHU,
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV, VARUOSALOEND, REZERVES DALU SARAKSTS, ATSARGINIY
DALIY SARASAS, POTALKATRESZEK, SEZNAM NADOMESTNIH DELOV

TERRANX 270 TLH 3x400V (55.17.010)
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voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding
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