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Stavitel
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

prohlasuje na svou vyhradni odpovédnost, Ze ndsledujici produkt:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

odpovidd pfedpisdm smérnic EU:

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

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 dispozici proinspekce uvyse uvedeného
vyrobce.

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

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SYMBOLY

A Hrozicinebezpedi, kterd zplsobujivdaznd poranéni, ariskantni chovdni, které by mohlo zplUsobit vaznd poranéni.

—

Chovdani, které by mohlo zpUsobitleh&iporanéni a skody na majetku.

5)
@ Pozndmky, kterd jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadnujioperace.
~—
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1. UPOZORNENI

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

Neprovddéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této priruc¢ce. Vyrobce nenese odpovédnost za
skodynazdraviosob nebonamajetku, zplisobenych nedbalostipfictenipfirucky nebo pfiuvddénido praxe pokynt
v niuvedenych.

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

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

« mii odpoviddjici kvalifikaci,

« miiznalosti svafovacitechniky

* vplnémrozsahu precisia peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

V pfipadé jakychkoliv pochybnosti a problém( s pouZivdnim tohoto zafizeni se vZdy obratte na kvalifikované
pracovniky, ktefi Vadmrdadi pomohou.

1.1 Misto uziti
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Zafizenije nutné pouzivatvyluéné pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, ato zplsoby av mezich uvedenych na
typovém stitkuresp.vtomto ndvodu, vsouladu se statnimii mezindrodnimibezpecnostnimipredpisy. Uzitijiné nez
vyslovné stanovené vyrobcem bude povazovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v takovém pripadé
odmitd prevzitjakoukoli zdruku.

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

Zarizenilze pouzivatv prostredis teplotamipohybujicise od -10°Cdo +40°C.
Prepravniaskladovaciteplota pro zarizenije -25°Caz +55°C.

Zafizenilze pouzivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynt ajinych koroznich Iatek.
Zarizenije mozné pouzivatv prostredisrelativnivlihkostineprevysujici 50% pfi40°C.

Zarizenije mozné pouzZivatv prostredisrelativnivlihkosti neprevysujici 0% pfi 20°C.

Zarizenilze provozovatv maximdlninadmorské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.
Je zakdzdno pouzivat toto zafizeni k nabijenibateriinebo akumuldatord.
Toto zafizeninelze pouzZivatk pomocnému startovdni motora.

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Svafovaci proces je zdrojem Skodlivého zdfeni, hluku a plynovych vypard. Umistéte délici nehoflavou zdsténu
slouzici k oddéleni z&feni, jisker a Zhavych okuji ze svafovaciho mista. Upozornéte pfipadné treti osoby, aby se
nedivaly do svarovaciho oblouku a aby se chrdnily pfed zdfenim oblouku nebo ¢dsticemi zhavého kovu.

Pouzivejte ochranny odév asvdrecikukluslouZicik ochrané pred obloukovym zdfenim. Pracovniodév musizakryvat
celétéloaddle musibyt:

- neporuseny avevyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavyabez manzetizdlozek u kalhot.

Vzdy pouZivejte predepsanou pracovniobuyv, kterd je silnd aizoluje protivodé.

VZdy pouZivejte predepsané rukavice slouZicijako elektrickd atepelndizolace.

Pouzivejte stity nebo masky s bocnimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdlné stupen 10 nebo vyssi)
pro ochranu odi.

Vzdy pouzivejte ochranné bryle s bo¢nimi zdstérkami, zejména pfi ru¢nim nebo mechanickém odstranovani
odpadu svarovdni.

NepouZzivejte kontaktni cocky!

Pouzivejte chrdnice sluchu, pokud se svdreciproces 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.

CS
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Béhem svarovdni vidy méjte bocni panel zavreny. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv druhy Uprav.
Obsluhase nesmicdstmisvéhotéla, tj.rukama, vliasy atéz odévem, ndstroji atd. dotykat pohyblivych ¢dstijakojsou:
ventildtory, prevodovd Ustroji (soukoli), kladky a hfidele, unasece drdtu.. Je zakdzdno se dotykat pfevodového
soukolibéhem innostijednotky podavace drdatu. Obchdzeniochrannych zafizeni, kterymijsouvybavenyjednotky
pro posun drdtu, predstavuje velké nebezpecia zbavuje vyrobce veskeré zodpovédnosti ve vztahu k bezpecénosti
osobiskod na majetku.

Zabrante doteku s prdveé svarenymi cdstmi, vysokd teplota mize zpUsobit vdzné popdleniny.
Vyse uvedend bezpecnostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem cinnosti provddénych po ukonceni svarovani
vzhledem kmoznému oddélenistrusky od dild béhem jejich chladnuti.

Zkontrolujte zda je hofdk chladny dfive nez na ném budete pracovat nebo provddét udrzbu.

Zkontrolujte vypnutichladicijednotky pfed odpojenim pfivodnich avratnych hadi¢ek chladicikapaliny. Nebezpeci
oparenivytékajicihorkou kapalinou.

Obstarejte sivybaveniprvnipomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

Pfed opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto protindhodné 4jmé na zdraviosob a skodé na majetku.

1.3 Ochrana pred vypary a plyny

Zaurcitych okolnostimohouvypary zplsobené svafovdnim zpUsobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych Zen.
Hlavu méjte v dostatecné vzddlenosti od svafovacich plyntd avyparda.

» UdrZujte hlavu v dostatecné vzddlenosti od plynd a spalin svafovdni.

o Zajistéte odpovidajicivétrdnipracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

» Vpripadé nedostatecného vétrdni pouzijte kuklu a dychacijednotku.

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

* Nepouzivejte kyslik pro vétrdni.

« Ovéfte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnoZstvi skodlivych plynd dle hodnot uvddénych v bezpeénostnich
narizenich.

o #{NT}#{NT}

* Neprovddéjte svarovdnina pracovistich odmastovdaninebo lakovdni.

* Umistéte plynové ldhve na otevieném prostranstvinebo na mistech sdobrou cirkulacivzduchu.

1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Svafovaci proces mlze zapficinit pozdra/nebo vybuch.

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

* Hoflavé materidly musibytvzddlené minimdlné 11 metrl od svafovaci plochy, jinak musibyt vhodnych zpidsobem chrdanény.

e Jiskry a Zzhavé cdstice 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 zvl&stni pozornost svafovanitrubek, zdsobnik( i
kdyZ jsou tyto oteviené, vyprdzdnéné a dikladné vycisténé. Pfipadné zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych Idtek mohou
zpUsobitvybuch.

* Nesvarujte v prostredi, které obsahuje prach, vybusné plyny nebo vypary.

* Na zdvér svafovdni zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim nemuzZe pfijit do ndhodného kontaktu s dily spojenymi se
zemnim vodiéem.

« Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pfistroj.
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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 uzdavéru (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
Ccdsticemirozstfikovanymisvarovdanim.

Uchovdvejte nddoby zdosahu svafovacich okruhl a elektrickych obvodl vibec.

Pfiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po ukoncenisvarovdnivzdy uzavérnddoby zavrete.

Je zakdzdno svarovat tlakové plynové nddoby.

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 urceno 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 uZiti 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 .
vyzafovanéhonebosifeného povedeni.Vtéchtolokalitdéchmohouvznikat potize pfizajistovdnielektromagnetické
slucitelnostizafizeni tfidy Av dusledku rusenivyzafovaného nebo sifeného po vedeni.

Daliiinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACNI STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

HEHC
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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 musibyt kvalifikovanou osobou v oboru a jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouZiti zafizeni podle
’ﬁ-i] pokyna vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uzivatel md za povinnost tuto situaci vyfesit za

pomocitechnické asistence vyrobce.

N———

O

((/\)) V kazdém pfipadé musibytelektromagnetické rusenisniZzeno na hranici, pfi které nepredstavuje zdroj probléma.

N——/

T )
P-. Pred instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit eventudini problémy elektromagnetického charakteru, ke

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

N———r/

1.7.3 PoZadavky nasitovy pfivod (Viz technické udaje)

Vykonovd zafizeni mohou v dusledku velikosti primdarniho proudu odebiraného ze sité ovlivihovat kvalitu napdjecisité. Proto u
nékterych typl zafizeni (viz. technické Udaje) mohou platit omezeni ¢i 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 mlzZe byt pfipojeno. V pfipadé interferenci miZe 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 G¢inkd elektromagnetickych polidodrZujte ndsledujici pokyny:

« dle moznosti provedte svinutia zajisténizemniho a silového kabelu spolecné.

o Jezakdzdnoovinovat kabely kolem vlastniho téla.

* jezakdzdno stavétse mezizemniciasilovy kabel hofdku ¢idrzdku elektrod (obamusibyt najedné atésaméstrané).

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

e Zafizeniumistéte v urcité vzddlenosti od svarovaci plochy.

» 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 Uzemnéni zpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z ddvodU elektrické bezpecnosti nebo z dlivodu jeho rozmérd nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni. Je tfeba vénovat maximdlni pozornost tomu, aby
uzemnénizpracovdvaného dilu nezvysovalo nebezpeciurazu pro uzivatele nebo nebezpeciposkozeniostatnich elektrickych
zarizeni. DodrZujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplnkové stinéni ostatnich kabelll a zafizeni vyskytujici se v okoli mUzZe sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikacimize byt zvdZena moznost stinéni celého svafovaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP
IP23S

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

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

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

1.9 Likvidace odpadu
Nelikvidujte elektrické pfistroje spole¢né s béznym odpadem!
Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich ajejiimplementace ve
shodé s ndrodnimi zdkony, elektrickd zarizeni, kterd dosdhla konce zivotnosti, musi byt shromazdovdna oddélené
a odevzddna k recyklaci a likvidaci ve sbérném stredisku. Vlastnik zarizeni se bude muset informovat u mistnich
orgdnlohlednéidentifikace autorizovanych sbérnych stiedisek. Tim, Ze budete dodrzovat smérnice pro zpracovdni
tohoto druhu opadu prispéjete k ochrané nejen zivotniho prostredi, ale také svého zdravi!

» Ohledné podrobnéjsichinformacisi prohlédnéte internetovou strdnku.
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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, prepravy a vykladdani

« Zarizenije opatfenodrzadlem, které usnadnuje manipulaci.

B

N

1
"

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

.2 Umisténi zafizeni

Dodrzujte ndsledujicipravidla:

Snadny pristup k ovldddnia zapojeni.

e Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

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

e Chrante zarizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pripojeni

=0

B IH @

Zdrojje opatien kabelem pro pfipojenido napdjecisité.
Systém mUze byt napdjen:

¢ 115V jednofdzovy

e 230V jednofdzovy

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 zqjistit, aby byl kabel zapojen do zdsuvky opatfené zemnicim
kontaktem.

Zarizenije mozné napdjetpomocigenerdtoru proudu, pokud jednotkaje schopna zajistit stabilninapdjecinapétis
vychylkami +15% vzhledem k nomindInimu napéti oznaceném vyrobcem ve vsech provoznich podminkdch a pfi
nejvyssim vykonu generdtoru. Obvykle doporuc¢ujeme pouZiti jednotek o vykonu 2 krdt vyssim nez je vykon
svdreciho/fezaciho/ zafizeniujednofdzového provedenia 1.5 krdat vyssim u tfifdzového. Doporucujemejednotky s
elektronickym fizenim.

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

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

CS
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2.4 Uvedenido provozu

CS 2.41 Zapojenipro svafovani MMA
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@ Zapojeninaobrdzku zobrazuje svdarenis nepfimou polaritou.
Pro svarovdni's pfimou polaritou obratte zapojeni.

@ Konektorzemnicich klesti
@ Zdaporny pélvykonu(-)
@ Konektordrzdaku elektrod
(4) Kladny pélvykonu (+)

» PFipojte koncovkuzemniho kabeludozdporné zdsuvky(-) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych

rucicek tak, aby v§echny ¢dsti byly zajistény.

» Pripojte koncovku kabelu drZzdku elektrody do kladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru

hodinovychrucicek tak, aby vSsechny cdstibyly zajistény.

2.4.2 Zapojenipro svarovani TIG

\

y,

@ Konektorzemnicich klesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

(3) PFipojkahofakuTIG

(4) Zasuvkahoraku

@ Plynovd trubice

(6) Ovladacikabel hofdku
@ Konektor

Plynovd trubice hofdku

@ Zasouvacispojkaproplyn

» Pripojte koncovkuzemniho kabeludokladné zdsuvky (+) zdroje. VloZte bajonet do zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych

rucicek tak, aby vSechny ¢dsti byly zajistény.

» Pripojte koncovkuhofdku TIGdo zdporné zasuvky zdroje. VlozZte bajonetdo zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovychrucicek

tak, abyvsechny cdstibyly zajistény.

» Pfipojte ovlddacikabel hofdku do pfipojovaciho konektoru.
» Pfipojte hadicku plynuhofdku do pfipojovacizdsuvky.

» Pripojte hadiciplynu z plynové bomby na pfipojku plynu na zadni strané svérecky. Sefidte pritok plynu na hodnotu mezi 5 a

151/min.
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Sestava pro automatizace arobotika

= 1000

@ Konektor

» Pripojte CAN-BUS signdlovy kabel fizeniz externich jednotek (napft. RC,RI...) do pfipojovaciho konektoru.
» Zasunte konektor afddné ho zajistéte ho otdenim matice ve sméru hodinovych rucicek.

PfipojeniRI1000
DigitdInivstupy

o Start

e Testplynu

¢ Pohotovost

Analogovy vystupy
« Svarovaciproud

DigitdlInivystupy

* Ndstroj pripraven
e Obloukzapdlen
e Plyn proudi

« “Ctéte ndvod naobsluhu”.

3. POPIS SVARECKY

3.1 Zadni panel

@ @

* FP 189
00 0 |
000
00

[ J 03
) O o

O

@ ®

(1) sitovykabel
Umoznuje napdjet zafizeninapojenim do sité.
@ Vypinaé

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

@ Nepouziva
@ Nepouziva

CS
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3.2 Panel se zasuvkami
( 1 () zé&porny pélvykonu(-)
Proces MMA: Pfipojenizemniciho kabelu
ProcesTIG: Pfipojenisvarovacipistole
@ (2) Kladny pélvykonu (+)
@ Proces MMA: Pfipojenielektrodovy hofdk
—_— ProcesTIG: Pfipojenizemniciho kabelu
00 PFipojka plynu
o0 (3) Piipojkaply
) Qo € (4) Prislusenstvi pro konektor hofdku

3.3 Celniovlddaci panel

-

=
=
§=
It
£
ad
Y
S
S
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

Omezeninapéti

@ @ LED vSeobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

@ @ LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

@ 7- segmentovydisplej

Umoznuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametrid béhem spusténi, nastaveni, nacteniproudu a napéti,

béhem svafovdnia iselné kdédy alarma.

10
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@ Hlavninastavovaciprvek

©

Plynulé nastavenisvarovaciho proudu.
UmozZnuje nastavenivybranych parametrd na grafu. Hodnota je zobrazend na displeji.
Umoznuje vstup do set-up, vybér a nastaveni parametra.

Svafovaciproces

Umoznuje nastavit tu nejlepsidynamiku oblouku volbou pouzitého typu elektrody.

Obalend elektroda (MMA)
Basicky

Rutilova

Kysely

Ocel

Litina

@ Obalend elektroda (MMA)

Celulézova

Hlinik
Vybér spravné dynamiky oblouku Yadm umozni maximdlné vyuzit potencidl a Siroké mozZnosti svarovaciho
zdroje.

Nenizaru¢enadokonaldsvarovatelnost pouzité elektrody (svarfovatelnost, kterd zdavisinakvalité spotfebniho
materidlu a jeho uchovdvani, na provoznich reZimech a na svafovacich podminkdch i na ¢etnych moznych
aplikacich...).

@ TIG DCsvarovdni

ReZim svarovdani

@ 2 takt

Ve dvoutaktnim reZimu, stiskem tlacitka zacne proudit plyn, je pfivedeno napétinadrdta
zapocéne posuv;
pouvolnénidojde k zastaveni plynu, napétii posuvu drdtu.

@ 4 takt

Ve 4 taktnim rezimu prvnistisk tlacitka hordku spousti proudéni plynu s moznostiruc¢niho
predfuku. Uvolnénim aktivujeme napétia posuv drdtu. Ndsledujicim stisk a podrzenitlacitka
zastavidrdtastartuje konecny processdobéhem proudu do nuly. Kone¢né uvolnénitlacitka
ukondiproudéniplynu.

V dvouuroviiovém rezimu (bilevel) mzZe svafed svafovat se dvéma pfedtim nastavenymi proudy.
Prvym stiskem tlac¢itka spustime pfedfuk plynu, zapdlenioblouku a svafujeme prvnim proudem.
Uvolnénitlacgitka spustindbéh na “11".

Pokud svarec rychle stiskne a uvolnitlacitko, prejde na,,12".

Stisknutim a uvolnénim tlacitka se rychle vrdtite na ,,[1“ atd.

Svarovdniukoncime delsim stiskem cca 2s tlacitka hordku.

Uplnym uvolné&nim tla&itka zhasne oblouk a probihd dofuk plynu dle asu dofuku.

Pribéh proudu

@ Konstantniproud
@ Pulsniproud
@ FastPulse

11
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Graf na paneluumoznuje vybér a nastavenisvafovacich parametrd.

Svarovaciparametry

Svarovaciproud

Umoznuje pfednastavenisvarovaciho proudu.
Nastaveniparametru Amper(A)

bohlerw

elding

voestalpine

Minimum

Maximum

Prednastaveno

3A

Imax

100A

Proud zdkladni

UmozZnuje nastavenizdkladniho proudu pro pulsni a stfedofrekvenénim pulsnirezim.

Nastavitelny parametrv:
Amper(A)
procentudiné (%)

Minimum Maximum Prednastaveno
3A Isald -

Minimum Maximum Prednastaveno
1% 100% 50%

Frekvence pulsu

Nastavenipulsnifrekvence.

UmozZnuje dosazenilepsiho vysledku svafovdninaslabych materidlech a kvalitnéji

odtavujicise kapku.

Nastaveniparametru Hertz (Hz)

Minimum Maximum Prednastaveno
0.1Hz 2.5KHz vypnuto
Dobéh proudu

Umoznuje nastavovat pozvolny prechod mezisvdarecim proudem a koneé¢nym proudem.
Nastaveniparametru: sekundy (s).

Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Dofuk
Umoznuje regulaci pfivodu plynu na koncisvdareni.
Nastaveniparametru: sekundy (s).
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/syn

12
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4. POUZITi ZARIZENI

Prizapnutizarizeni provede sérii kontrol pro zajisténijeho sprdavné cinnosti a také vsech zafizeni, kterdjsou k nému pripojena. VvV
této fazije uskutecnén také test plynu a provérenisprdvného pripojeninadoddvku plynu.
oCtéte kapitolu “Celnioviddaci panel obrazovky” "Set up”.

5. SETUP

5.1 Volbu a nastaveni parametru

UmoZiuje nastaveniasefizenicelé fady pfidavnych parametrd pro lepsi a presnéjsi ovladdni svarovaciho zafizeni.

Parametry obsazené v procesu set up jsou definovdny v zdvislosti na zvoleném svafovacim procesu a jsou opatfeny Ciselnymi
kody.

Pfistup k procesu setup

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

Volba a sefizeni poZadovaného parametru

» Otdcejte enkodérem az do chvile, kdy se zobrazi numericky kéd vztahujici se k poZzadovanému parametru.

» Parametrjeidentifikovdn znakem ,..“ napravo od &isla.

» Stisknutitlacitkaenkoderuvtomto okamziku umoznizobrazeninastavenéhodnoty pro zvoleny parametr ajeji sefizeni.
» Zobrazenipodnabidky parametruje potvrzeno zmizenim,,.“ napravo od &isla

Vystup z nastaveni - setup

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

5.1.1 Seznam parametrl procesu set up (MMA)

UloZavystup

UmozZnuje ulozitzmény avystoupitz procesu setup.

Reset

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

MMA synergie

Umoznuje nastavit tu nejlepsidynamiku oblouku volbou pouzitého typu elektrody.
Vybérsprdavné dynamiky oblouku Vdm umozni maximdlné vyuzit potencidl a Siroké moznosti svarovaciho zdroje.

Hodnoty | Funkci Prednastaveno

Basicky -

Rutilovd X

Celulézova -
Ocel -
Hlinik -

AN NN |O

Litina -

Vs

@ Negarantujeme perfektni svafitelnost elektrod.
Svaritelnost zdvisi najejich kvalité a skladovdni, na svarfovacich podminkdchidalsich vlivech

13
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Hot start-teply start

Umoznuje sefizenihodnoty hotstartvrezimu MMA.

Umoznujevice ciméné ,teply” startve fdzich zapalovdni oblouku a usnadnuje tak start stroje.

bohlerwelding

voestalpine

Basicky elektroda Rutilnielektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 80% 0/vypnuto 500% 80%

Celulozovy elektroda CrNielektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 150% 0/vypnuto 500% 100%

Proces elektroda Elektrodalitiny
Minimum Maximum PFfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 120% 0/vypnuto 500% 100%

b Arcforce

Umoznujeregulacihodnoty Arc force vrezimu MMA.
Umoznuje vétsi i mensienergetickou dynamickou reakci pfi svafovdnia usnadnuje tak prdci svdrece.
Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost pfilepenielektrody.

Basicky elektroda Rutilnielektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 30% 0/vypnuto 500% 80%
Celulozovy elektroda CrNielektroda
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 350% 0/vypnuto 500% 30%
Proceselektroda Elektrodalitiny
Minimum Maximum Pfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 500% 100% 0/vypnuto 500% 70%

Zhdasecinapétioblouku
Umoznuje nastavithodnotu napéti, pfikterém je nucené zhasnut svarovaci oblouk.

Umoznuje takfidit tim nejlepsim zplsobem rlzné provozni podminky, které mohou nastat.

Ve fdazisvarovdninapriklad nizkd hodnotazhdseciho napétioblouku umozZiuje kratsioblouk pfiodddlenielektrody
od svafence asnizuje tak rozstfik, spdleniny a oxidacisvarence.
Pokud pouzivdte elektrody, které vyZadujivysoké napétidoporucujeme nastavit vysokou hranici, aby se zabrdnilo
hasnutioblouku behém svdéreni.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0/vypnuto

99.9V

57.0V

Povoleniantisticking
Umoznuje povolit nebo zakdzat funkci proti prilepeni.
Funkce antistickingumozZnuje snizenisvareciho prouduna 0A, v pfipadé, Ze dojde ke zkratu mezi elektrodou a
svarencem, chrdnitakklesté, elektrodu a svdrece zajistuje tak bezpecné podminky provozu za vzniklé situace.
Doba trvanizkratu pfed aktivaci funkce ochrany proti pfilepeni(antisticking):

Hodnoty Antisticking Prednastaveno
0/vypnuto NENiAKTIVNI | -
0.1s+2.0s AKTIVNI 0.5s

14
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Hranice zasahu Arc force

Umoznuje sefizovat hodnotu napéti, pfi kterém generdtor zvysuje proud typickym zpisobem pro Arc force.

=
O

2

a

= | =] | =
| || | W

Umoznuje dosahovatriznych dynamik oblouku:

Nizkd hranice

Méné zdsahl Arc force vytvarivelmistabilni oblouk, ale nedostatecné citlivy.
IdedlInipro zkusené svafece a pro snadno svafovatelné elektrody).

Vysokd hranice

Vice zdsahl Arc force vytvdarejilehce nestabilni oblouk, ale velmi citlivy.
Obloukje schopen opravit eventudlinichyby pracovnikanebo kompenzovat viastnosti elektrody.
IdedlInipro nezkusené svdarece a pro obtizné svarovatelné elektrody.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0/vypnuto

99.9V

8V

Dynamic power control (DPC)

Povolenizvolené V/I charakteristiky.

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

1220 Nastaveni strmosti
Prodlouzenidélky oblouku snizi svafovaci proud a naopak, v zdvislosti na nastaveniod 1 do 20 ampér na volt.
Doporuceno pro elektrodu: Celulézovd, Hlinik
P=C Konstantnivykon
Prodlouzenidélky oblouku sniZi svafovaci proud a naopak, podle vztahu: V-1=K
Doporuceno pro elektrodu: Celulézovd, Hlinik

Typ opatfeni

Umoznuje nastavit nadispleji odecet svarovaciho napétinebo svafovaciho proudu.

Hodnoty U.M. Pfednastaveno | Funkce zpétného voldni
0 A X Cteni+ nastaveniproudu
1 \% - Cteninapéti

2 - - Z4dné &teni

Krokregulace

Umoznuje obsluze dle vliastni potfeby upravitkrok regulace.
Funkce ovlddand tlacitkem nahoru / doll hofdku.

Minimum

Maximum

Pfednastaveno

1

Imax

1

Nastaveni minimdlnihodnoty externiho parametru CH1
UmozZnuje nastaveniminimdlnihodnoty pro externiparametr CH1.

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

Tén bzucdaku

Umoznuje sefizenitdénu zvukové signalizace tladitek.

Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 10 10
Kontrastudispleje
UmozZnuje sefizenikontrastu displeje.
Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 50 25

Umoznuje opétné nastaveniviech parametrl na hodnoty Default (Tovdarni nastaveni) a uvést celé zafizenido
stavu nastaveného.
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5.1.2 Seznam parametrd nastaveni (TIG-DC)

'

E

a

-

'

-

UloZavystup

Umoznuje uloZitzmény a vystoupit z procesu set up.

Reset

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

Predfuk 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
Pocdtecniproud

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

bohlerwelding

voestalpine

Minimum

Maximum

Prednastaveno

Minimum

Maximum

Prednastaveno

1%

500%

50%

3A

Imax

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

Hodnoty | U.M. Prednastaveno Funkce zpétného voldni
0 A - Soucasndregulace
1 % X Procentudiniuprava
Ndbéh proudu
Umoznuje nastavovat pozvolny pfechod mezi pocdtecnim proudem a svdrecim proudem.
Minimum Maximum Pfednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto

Proud vrezimu bilevel

Umoznuje nastavenidruhého prouduvreZzimu svafovdnibilevel - dvoji proud.

Prvnim stiskem tlacitka spoustime plyn, uvolnénim startuje svarovaci proces.

PFiprvnim vyddnijerampaaz po aktudlni, |1

V prlbéhu svafovanirychlym stiskem tlacitka hofdku prechdzime na proudovou Urovén | 2 (nastavenou v setupu).

MUzZeme tedy témito stisky pfechdzet mezi, | 1“a,l2“libovolné.
Svarovdniukoncime delsim stiskem cca 2s tlacitka hordku.
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 prouduvreZimu svarovdnibilevel - dvoji proud.
TIG bilevel (dvoji proud),pokud aktivujeme, nastavte 4-taktnirezim.
Hodnoty | U.M. Prednastaveno | Funkce zpétného voldni
0 A - Soucasndregulace
1 % X Procentudlnitprava
2 - - vypnuto
Proud zdkladni
Umoznuje nastavenizdkladniho proudu pro pulsni a stredofrekvenénim pulsnirezim.
Minimum Maximum PFfednastaveno Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Isald - 1% 100% 50%

Proud zdakladni(%-A)

Umoznuje nastavenizdkladniho prou

Hodnoty | U.M. Prednastaveno | Funkce zpétného voldni
0 A - Soucasndregulace
1 % X Procentudlnitprava

16

du pro pulsnia stfredofrekvenénim pulsnirezim.



a

SETUP

bohlerwelding

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

Minimum Maximum Prednastaveno
0.1Hz 25Hz 5Hz

Pulsni cyklus
UmozZnuje nastavenipracovniho cyklu ve svafovacim pulsnim rezimu.
Horniproud je udrzovdn po kratsinebo delsi cas.

Minimum Maximum Prednastaveno
1% 99 % 50 %

Frekvencerychlého pulsu
Nastavenipulsnifrekvence.
Ziskdme ostrejsi, akéniavice stabilnielektricky oblouk.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
Dobéh proudu

UmozZnuje nastavovat pozvolny prechod mezisvdarecim proudem a konecnym proudem.

Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
Konecny proud

Umoznuje regulaci kone¢ného proudu.

Minimum Maximum Prednastaveno Minimum Maximum Prednastaveno

3A Imax 10A 1% 500 % -

Koneény proud (%-A)

Umoznuje regulaci kone¢ného proudu.

Hodnoty | U.M. Prednastaveno | Funkce zpétného voldni

0 A X Soucasndregulace

1 % - Procentudlnitprava
Dofuk

Umoznuje regulaci pfivodu plynu na konci svdreni.

Minimum Maximum Prednastaveno
0.0s 99.9s syn

Zapalovaciproud (HF start)

UmozZnuje ménit spoustéciproud

Minimum Maximum Pfednastaveno
3A Imax 100 A

TIG Lift Start

UmozZnuje vam vybrat simezi pouZitim hofdku TIG s tla¢itkem nebo bez spoustéciho tlacitka.

Hodnoty | Pfednastaveno | TIG Lift Start

na X spoustaplynovy ventil oviadané tlac¢itkem hofdku
vypnuto - napdjenivzdy aktivni
Bodové svarovani

UmozZnujereZim bodovdnis nastavenim ¢asu svarovdni.
Casovdnisvarovaciho procesu.

Minimum Maximum Pfednastaveno

0/vypnuto 99.9s 0/vypnuto
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Restart

Nastavenifunkce restart.

Umoznuje aktivaci funkce restart. Provddi okamzité zhasnuti oblouku béhem dobéhu proudu nebo zpétny navrat

do svarovaciho cyklu.

Hodnoty | Pfednastaveno | Funkce zpétného voldni
0 /|- vypnuto

vypnuto

1/0on X na

2/0f1 - vypnuto

Easyjoining - snadné spojeni

Zapdlenioblouku pfipulsnim proudu a nac¢asovdnifunkce pred automatickym obnovenim prednastavenych

svarovacich podminek.
Umoznuje vyssirychlost a pfesnost béhem stehovdninadilech.

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0.1s

25.0s

0/vypnuto

Microtime spot welding

Umoznuje povoleniprocesu "microtime spotwelding".

Casovdnisvafovaciho procesu.

Minimum Maximum Pfednastaveno
0.01s 1.00s 0/vypnuto

Robot

UmoZnuje fizenifunkcia parametrd v manudinim arobotizovaném svarovdni.
Hodnoty Prednastaveno Funkce zpétného voldni
na - Ruénisvafovani

vypnuto X Robotizované svarovdni

Typ opatfreni

UmozZnuje nastavit nadispleji odecet svafovaciho napétinebo svafovaciho proudu.
Hodnoty U.M. Prednastaveno | Funkcezpétného voldni
0 A X Cteni + nastaveniproudu
1 \% - Cteninapéti
2 - - Z4dné &teni

Krok regulace
Umoznuje sefizeni kroku zmény natlacitcich up - down (nahoru-dolu).

Minimum

Maximum

Prednastaveno

0/vypnuto

max

1

Nastaveni minimdlni hodnoty externiho parametru CH1
Umoznuje nastaveniminimdlnihodnoty pro externi parametr CH1.

Nastaveni maximdlnihodnota externiho parametru CH1
Umoznuje nastaveni maximdlnihodnota pro externiparametr CH1.

Tén bzuédku
Umoznuje sefizeniténu zvukové signalizace tlacitek.

Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 10 10
Kontrastu displeje
Umoznuje sefizeni kontrastu displeje.

Minimum Maximum Prednastaveno
0/vypnuto 50 25

Reset

UmoZnuje opétné nastaveniviech parametrd na hodnoty Default (Tovdarninastaveni) a uvést celé zafizenido
stavu nastaveného.
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6. UDRZBA

Zafizeni musi byt podrobeno bézné idrzbé podle pokynl vyrobce. Veskerd vstupni a provozni dvifka a kryty musi
byt dobfe uzavieny a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv
druhy Uprav. Zamezte hromadénikovového prachuv blizkosti zeber vétrdninebo na nich.

Pfipadnd udrzba musi byt provdadéna kvalifikovanym persondlem. Zdaruka ztrdci platnost v pripadé opravy a

vymeény Cdsti zafizeni (systému) neoprdvnénymi osobami. Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provadét
opravyavyménydil.

Pfed jakymkolivzdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od pfivodu elektrické energie!

6.1 Pravidelné kontroly generdtoru

6.1.1 Stisteem

T a2 )

Y

N——

Provedte Cisténivnitinich ¢dstipomocistlaeného vzduchu o nizkém tlaku a mékkych §tétcu. Zkontrolujte elektrickd
zapojeniavsechny spojovaci kabely.

6.1.2 Pfiudrzbé avyméné dila hotfdku, klesti na drZeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:

2 )

;

N——

Zkontrolujte teplotu komponent( a ovérte, zda nejsou prehiaté.

Pouzivejte vidy rukavice odpovidajici prislusné normé.

Pouzivejte vhodnéklice a ndradi.

stutus

Pokud nebude provddéna pravidelnd Udrzba zafizeni, budou zruseny vsechny zdruky a vyrobce je v kazdém
pripadé zbaven jakékoliv odpovédnosti. Vyrobce odmitd jakoukoliv odpovédnost v pfipadé, Ze obsluha nedodrzi
uvedené pokyny. Pfijakékoliv pochybnostia/nebo problému se obratte na nejblizsiservisni stfedisko.

7. ALARM KODY

A

———

ALARM

Zdasah alarmu nebo prekrocenf kritického limitu z dlvodu vizudlIni signalizace na ovlddacim panelu a okamzité
zablokovdni ukont svafovdni.

POZOR

Prekrocenikritického limitu zpUsobi vizudlni signalizaci na ovlddacim termindlu, presto je viak mozZné pokracovat
v Ukonech svafovdni.

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

A Prilis vysokd teplota E A Prilis vysokd teplota t
EO1 EO3

A Chyba konfigurace zafizeni A Porucha paméti

E11 E20

A Ztratadat A Podpéti

E21 E42
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8. DIAGNOSTIKA A RESENI

Zatizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)

Pricina
» Zdsuvkaneninapdjenasitovym napétim.

» Vadnd zdstréka, popf. napdjecikabel.

» PFerusend sitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Propojenimeziposuvemdrdtuazdrojem je
nesprdvné nebovadné.

» Porucha elektroniky.

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

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

» Bocénipanelje otevieny, popf. vadny dvefnispinac.

» Nesprdvné zemnici pfipojeni.

» Sitové napétimimo dovolenyrozsah (sviti Zlutd
kontrolka).

» Vadny stykac.

» Porucha elektroniky.

Nesprdvné napdjeni

PFicina

Nesprdvnd volba metody svarovdni, popf. vadny
volic.

Nesprdvné nastavené parametry systému, popf.
funkce.

Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni
svarovaciho proudu.

¥

Sitové napétimimo dovoleny rozsah.

¥

Chybijednafdze.

Poruchaelektroniky.

Posun drdtu zablokovdan
Pfic¢ina

» Vadné tlacitko hordku.

» Nesprdvné, popr.opotiebené kladky.

Regeni

¥

v

¥

¥

¥

v

X

Zkontrolujte adle potfeby opravte elektroinstalaci.
Smi provddét pouze kvalifikovany elektrikar.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménuvadného dilu.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejbliZsiservisni stfedisko, které provede opravu.

Provérte fddné pripojenijednotlivych cdstisystému.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Regeni

»

¥

X

»

x

¥

4

v

v

v

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Dfive nez pristroj vypnete pockejte az zchladne.

Bocnipanel musibytbéhem svarovdnizavieny k zajisténi
bezpecnostiobsluhy.

Provedte vyménuvadnéhodilu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte fadné uzemnéni pfistroje.

Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.
Provedte fadné zapojenipfistroje.

Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

Provedte vyménuvadného dilu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Regeni

¥

v

¥

v

x

¥

Zvolte sprdvnou metodu svarovaci.
Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovdni.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte fadné zapojenipfistroje.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™

Provedte Ffddné zapojenipristroje.
Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Regeni

»

»

»

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménu kladek.

20



»

»

»

»

DIAGNOSTIKA A RESENI

bohlerwelding

Porucha pfevodového motoru.

Poskozené vedenidrdtuv hordku.

Posundrdtu bez proudu.

Nepravidelné navinutinacivce.

Roztavend tryska hofdku (pfilepeny drdat).

Nepravidelny posun drdatu

PFfic¢ina

» Vadné tlacitko hordku.

»

»

»

»

Nesprdvné, poprt. opotrebené kladky.

Porucha pfevodového motoru.

Poskozené vedenidrdtuv hordku.

Nesprdvné nastavend brzda undsece civky, popfr.

nesprdvny pritlak kladek.

Nestabilni oblouk

PFicina

»

»

»

Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.
Pritomnost vihkostivochranném plynu.

Nesprdvné parametry svarovdni.

Nadmérny rozstrik

PFic¢ina

»

»

»

»

»

Nesprdvnd délka oblouku.

Nesprdvné parametry svarovdni.

Nedostatecnd ochranaochrannym plynem.

Nesprdvnd dynamika oblouku.

Nesprdavny rezim svarovdni.

Nedostateény pravar/profez

PFicina

»

»

Nesprdvny rezim svarovdni.
Nesprdvné parametry svarovdni.
Nesprdvnd elektroda.
Nesprdavnd pfipravakoncl.

Nesprdvné zemnicipfipojeni.

Svafované kusy jsou pfilis velké.

»

¥

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Zkontrolujte pripojeni ke zdroji.
Ctéte kapitolu , Pfipojeni ™
Kontaktujte nejbliZsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Upravte odvijeni civky, popf. civku vyménte.

Provedte vyménuvadného dilu.

Regeni

»

¥

v

¥

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménu kladek.

Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.
Provedte vyménuvadného dilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Povolte brzdu.
Zvétsete pritlak kladek.

Reseni

v

»

¥

»

»

»

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

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Provedte dlkladnou prohlidku systému systému svafovdni.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

»

»

»

»

4

»

»

Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.

Snizte svarovacinapéti.

Snizte napétisvarovdni.

Nastavte pritok vzduchu.

Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hordku.
Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.

Zmensete Uhel drZzenihotrdku.

Regeni

»

»

»

»

»

»

»

Bé&hem svafovdnisnizte feznourychlost.
Zvétsete svarovaciproud.

PouzZijte elektrodu o mensim praméru.
ZvétSete otvor mezeru.

Provedte Fddné uzemnénipfistroje.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

Zvétsete svarovaci proud.
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Svarové vmésky
Pricina
» NeulplIné odstranénivméska.
» Nadmérny primérelektrody.
» Nesprdvnd pfipravakoncu.

» Nesprdvny rezim svarovdni.

Vmeéstky wolframu
Pfic¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.
» Nesprdvnd elektroda.

» Nesprdvny reZim svarovdni.

Péry
PFic¢ina

» Nedostatecnd ochranaochrannym plynem.

Slepeni
Pfi

ina

¢

» Nesprdvnddélkaoblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvny rezim svarovdni.

» Svafované kusy jsou pfilis velké.

» Nesprdavnd dynamika oblouku.

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nesprdvnddélkaoblouku.

» NesprdvnyreZim svarovdni.

» Nedostate¢nd ochranaochrannym plynem.

Oxidace
PFic¢ina

» Nedostatecnd ochranaochrannym plynem.

Poréznost

Pficina

» Nasvafovanych kusech je mastnotaq, lak, rez ijina
necistota.

bohlerveiding

voestalpin

Reseni

» Zpracovdvané kusy pred svarovdni dokonale a presné ocistéte.
» PouZijte elektrodu o mensim priméru.

» ZvétSete otvor mezeru.

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

Reseni
» SniZte napétisvarovdni.
» PouZijte elektrodu o vétsim praméru.

» Vzdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.
» Elektrodusprdvné naostrete.

» Zabrante kontaktu mezielektrodou a svarovacildzni.

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

Reseni
Zvétsete vzddlenost mezielektrodou a zpracovdvanym kusem.
Zvétsete svarovacinapéti.

Zvétsete svarovaciproud.
ZvétSete svarovacinapéti.

v

¥

Zvétsete UheldrZenihordku.

¥

Zvétsete svarovaciproud.
Zvétsete svarovacinapéti.

7

¥

Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.

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

» Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdvanym kusem.
» SniZte svafovacinapéti.

» Snizte bocnistfidavou (oscilujici) rychlost pfi plnéni.
» B&hem svarovdnisnizte feznourychlost.

» Pouzivejte plyny vhodné pro dané svarované materidly.

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

Regeni

» Zpracovdvané kusy pred svarovdnidokonale a presné oCistéte.
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Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rezajind
necistota.

4

Pritomnost vihkosti ve svarovém materidlu.

v

Nesprdvnd délka oblouku.

¥

Pfitomnost vihkostivochranném plynu.

x

Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.

Svarovdldzen tuhne prilisrychle.

Trhliny za tepla

PFic¢ina

» Nesprdvné parametry svarovdni.

» Nasvarovanych kusech je mastnotaq, lak, rez Cijina
necistota.

X

Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rezajind
necistota.

Nesprdvny rezim svarovdni.

¥

Svarované kusy se vyznacuji rdznymi(odlisnymi)
vlastnostmi.

Trhliny z vnitfniho pnuti
Pficina

» Pritomnostvlhkostive svarovém materidlu.

» Zvldstnigeometrie svarovaného spoje.

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.

Udrzujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl avyrobky.

UdrZujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Zmensete vzddlenost mezielektrodou azpracovdavanym kusem.
Snizte svarovacinapéti.

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl avyrobky.

Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Nastavte pratok vzduchu.

Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hofdku.

Béhem svarovdnisnizte feznourychlost.
Predehrejte dané kusy urcené ke svarovdni.
Zvétsete svarovaciproud.

Regeni

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

Snizte napétisvarovani.
PouZijte elektrodu o mensim priméru.

Zpracovdavané kusy pred svarovdni dokonale a presné ocistéte.

Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl avyrobky.
Udrzujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Provedte operace ve sprdvném poradipro dany druh svafovaného
spoje.

Pred vlastnim svafovdnim naneste pastu.

Reseni

»

»

»

»

»

Vzdy pouzivejte kvalitni materidl a vyrobky.
Udrzujte svarovy materidl vzdy vdokonalém stavu.

Predehrejte dané kusy uréené ke svarovdni.

Provedte dodatecny ohrev.

Provedte operace ve spravném poradipro dany druh svarovaného
spoje.
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9. PROVOZNIi POKYNY

bohlerveiding

voestalpin

9.1 Svafovdnis obalenou elektrodou (MMA)

Pfipravandvarovych hran
Za ucelemdosazenikvalitnich svédrt doporucujeme vZdy pracovats Cistymi dily, zbavené oxidace, rzi ajinych necistot.

Volba elektrody
Prameérelektrody zdvisina tloustce materidlu, na poloze, natypuspoje anatypustycné spdry.
Elektrody o velkém prdmeéru vyZzadujivysoky proud s ndslednym vysokym pfivodem tepla pfisvarovdni.

Typobalu Vlastnosti Pouziti
Rutilovy Snadné pouZiti Vsechny polohy
Kysely Vysokd rychlost taveni Vodorovnd poloha
Basicky Mechanické vliastnosti Vsechny polohy

Volba svarfovaciho proudu
Rozsah svarovaciho proudu vztahujicise na pouzitou elektrodu je stanoven vyrobcem pfislusnych elektrod.

ZapnutiaudrZovdnioblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem $picky elektrody svarovany dil, uréeny ke svarovdni a zapojeny na zemnici kabel, jakmile se oblouk
zapdli,rychle vzdalte elektrodu do bézné svarovacivzddlenosti.

Zapdleniobloukuje obvykle usnadnéno poédtecnimzvysenim prouduve srovndnishodnotou zdkladniho svafovaciho proudu (Hot Start).
Jakmile se vytvofielektricky oblouk, za¢ne se odtavovatstiednicdst elektrody a ve formé kapekje prendsenanasvarovany kus.
Vnéjsiobal elektrody vyviji pfi hofeniochranny plyn umoznuje vytvorenikvalitniho svaru.

Zaucelem zabrdnénizhasnutioblouku, zplsobeného kapkamiodtavovaného materidlu, které zkratuji elektrodu se svafovaci
laznidiky ndhodnému pribliZeni, aktivuje se funkce pfechodného zvysenisvafovaciho proudu aZz do konce zkratu (Arc Force).
Pokud elektroda zlstane pfilepend na svafovanémdilu, sniZzi se na minimdlni hranici zkratovy proud (anti/sticking).

Svarovdni

Uhel sklonu elektrody se mé&ni podle po&tu svdrd,
pohyb elektrody je provddén normdlnim zplsobems
oscilaci a prestavkami na krajich svarového $vu,
timto zplUsobem se zamezi pfili§ velkému
nahromadénipfidavného materidlu ve stfedu.

. J

Odstranénistrusky
Svafovdnipomociobalovanych elektrod vyZaduje odstranovdnistrusky po kazdém pfechodu svaru.
Odstranovdnije provadéno pomoci malého kladivka nebo pomocikartdce v prfipadé drolivého odpadu.
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9.2 Svarovdani metodou TIG (plynulé svafovdni)

Popis

Princip svafovdaniTIG (TungstenInert Gas)je zaloZen na elektrickém oblouku, ktery se zapdlimezi elektrodou s vysokym bodem
tdni(Cisty wolfram nebo slitina wolframu jehozZ teplota tdnije pfiblizné 3370°C) a svafovanym dilem; atmosférainertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu ldzné.

Zaucelemzabrdnéninebezpednychvméstklwolframuve spoji, elektroda se nesminikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
ztohoto diivodu se pomocijednotky H.F. vytvdFivyboj, ktery na ddlku zapaluje elektricky oblouk.
Existujeijinyzplsobzapdleniobloukusomezenymivméstky wolframu: startlift, ktery nevyuZivd vysoké frekvence, ale zahdjeni
zkratem pfinizkém proudu mezi elektrodou a dilem; ve chvili, kde se elektroda zvedne, vznikne oblouk a proud se plynule zvysi
aZzdonastavenéhodnoty svafovaciho proudu.

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

V mnoha provoznich podminkdchje uzite¢né mitk dispozici 2 svdreciproudy asnadno prechdzetzjednohonadruhy (BILEVEL).

Polarita svarovani

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

@/ Jetonejcastéji pouzivand polarita (pfimd polarita), umoznuje omezené opotiebenielektrody
1

(1), jelikoZ 70% tepla se koncentruje na anodé (dil).
Dosazenéldznéjsou lzké ahluboké s vysokourychlosti posuvu andslednym nizkym pfivodem
tepla.
g /1\~
D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
® Je to nepfimd polarita a umoznuje svarovdni slitin s vrstvou zdruvzdorného oxidu s teplotou
1 tanivyssinezje teplota tdnikovu.

Nenimozné pouZivat vysoky proud, protoze by vyvolal zvySené opotfebenielektrody.
g 7T\

A\ 7
1 | D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T D.CSP Pouziti pulznihojednosmérného prouduumoznuje lepsikontrolu svafovacildzné ve zvlastnich
pracovnich podminkdch.
fae Svarovacildzen je tvorena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zdkladni proud (Ib) udrzuje oblouk
AN zapdleny; tousnadnuje svarovdnitenkych tlousték s omezenou deformaci, lepsim tvarovacim
s faktorem adiky tomuimensim nebezpedim trhlin za tepla 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

musimitoptimdlni 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:

bohlerweding

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°
150-250A 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°

Elektrodamusibytzahrocenazplsobem oznaéenym na obrdzku.

-

.

>

Pfidavny materidl

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 80-125 A 325-450A n°12 20-251/min
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10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické vlastnosti

URANOS 1800 TLH

NapdjecinapétiU1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Zpozdénd napdjecitavnd pojistka

Druh komunikace
Maximdalni pfikon
Maximdlnipfikon
Uginik (PF)
U&innost (p)
Cos o

MaximdalnipfikonvreZimu lTmax
Efektivnihodnota proudu | 1eff

Proudovyrozsah (MMA)
Proudovyrozsah (TIGDC)
Napétinaprdzdno Uo (MMA)

Napétinaprdzdno Uo (TIGDC)

Spickové napéti Up (TIGDC)

*Toto zarizeniodpovidd EN /IEC 61000-3-11.
*Toto zarizeniodpovidd EN /IEC 61000-3-12.

Zatézovatel
URANOS 1800 TLH
Zatézovatel MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

ZatéZovatel MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Zatézovatel TIGDC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Zatézovatel TIGDC(25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Fyzikdalnivlastnosti
URANOS 1800 TLH
StupenkrytiIP

Tfidaizolace

Rozméry (dxsxv)

Hmotnost

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel

Vyrobninormy

1x115 (x15%)

20
DIGITAL
e
3.3
1
85
0.99
28.7
15.8
3-110
3-140
80
106
9.4

1x115

110

95
80

180
160

140
120

105

140
130

IP23S
H

410x150x330

9.4
3x2.5
2

1x230 (£15%)
16
DIGITAL
585
5.5
1
85
0.99
24.0
14.2
3-170
3-180
80
106
9.4

1x230

170
150
120

170

150

180
160
140
110

95

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

2]
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11. IDENTIFIKACNI STITEK

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

URANOS 1800 TLH | N°
. EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
Znt l IEC| $0974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV
“-. — 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
i X(a0°c) | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (1054)
107V ] U2 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
L T T T [Xuoq) [ 35% (30%) 60% 100%
El Uo I 170A (1104) 150A (95A) 120A (804)
90V Uz 26,8V (24.4V) | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)

Do U1 230V(115V) | limox 24A(28.7A) | heii 14.2A(15.8A)

P 235 Ce &5 HI
MADE
l'l!;‘l.\’ E

12 VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STITKU GENERATORU

Vyrobniznacka

1 2 2 Jménoaadresavyrobce
3 | 4 3 Typzarizeni
5 | 6 4 Vyrobni&islo
23 XXX XXXXXXXXX Rok vyroby
7 9 11 5 Symboltypusvafecky
12 15 16 17 6 Odkaznavyrobninormy
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbolsvafovaciho procesu
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v prostfedi se
11 zvySenym nebezpedim Urazu elektrickym proudem
7 9 12 15 16 17 9 Symbolsvafovaciho proudu
13| 15A 16A 17A 10 Napétinaprdzdno
8 10 16B 17B 11 Rozsah minimdiniho a maximdlniho svdreciho proudu a
14| 158 odpovidajiciho napéti pfizatézi
18 19 20 21 12 SymbolzatéZovatele
13 Symbolsvdreciho proudu
22 R ( E [H[ mN[:: 14 Symbolsvdreciho napéti
15 HodnotyzatéZovatele
E 16 HodnotyzatéZovatele
L — 17 HodnotyzatéZovatele
15A Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
CE ProhldsenioshodéEU

16A Hodnotyjmenovitého svdreciho proudu
17A Hodnotyjmenovitého svdareciho proudu
15B Hodnotyjmenovitého napéti prizdtézi
16B Hodnotyjmenovitého napéti pfizdtézi
17B Hodnotyjmenovitého napéti pfizatézi

18 Symbolpronapdjeni

19 Napdjecinapéti

20 Maximdlnijmenovity napdjeciproud

21 Maximdlnidcinny napdjeci proud

22 Stupenkryti

23 Jmenovité spickové napéti

EAC Prohldsenioshodé EAC
UKCA  Prohldsenioshodé UKCA
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POLSKI

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Budowniczy
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

PL

deklaruje naswojgwytgczng odpowiedzialnosé, ze nastepujgcy produkt:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

ktérych dotyczy ta deklaracjasgzgodne znormami EU:

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

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 potwierdzajgca zgodnosé z dyrektywami bedzie przechowywana do wglgdu u wyzej
wymienionego producenta.

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

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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n Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia bgdz mozliwo$é wystgpienia okolicznosci prowadzgcych do takiego
zagrozenia.

N—
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1. UWAGA

Przed przystgpieniem do eksploatacjiurzqgdzenianalezy sie doktadnie zapoznaé zzawartoscig niniejszejinstrukcji.
Nie wolnowykonywa¢ zadnych modyfikacjianiczynnoscikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji. Producent nie
odpowiadazaobrazeniaciataorazuszkodzeniaurzgdzeniawynikte znieznajomosciinstrukcjilub niezastosowania
sie dozawartych w niej zalecen.

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

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugq, konserwacjqg i utrzymywaniem sprawnosci technicznej
urzqdzenia, muszq

« posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

» posiadaé wiedze natematspawania

» zapoznadsie z niniejszginstrukcjq obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

W razie watpliwosci 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 miedzynarodowymi
zaleceniami odnosnie bezpieczenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od jawnie deklarowanego przez
producentajest niedopuszczalneispowoduje 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.

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

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

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

Processpawaniawigze sie zpromieniowaniem, hatasem, wysokg temperaturqg orazoparamigazowymi. Stanowisko
pracy spawania nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcq otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami i
gorgcymi odpryskami. Osoby znajdujgce sie w poblizu nalezy poinstruowad, by nie patrzyty bezposrednio na tuk
aninarozgrzany metalizaopatrzyty sie wodpowiednig ochrone oczu.

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

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqgce prgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy zawinietych nogawek

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

Maska spawalnicza powinna mieé ostony boczne orazfiltro odpowiednim stopniuochrony oczu(conajmniej NR10).

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

Niewolno korzystac zsoczewek kontaktowych!

3

PL



PL

UWAGA

bohlerveiding

voestalpin

ochronnych. Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegtosé od

Q W razie osiqggniecia w czasie spawania niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek
stanowiska pracyinakaza¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszejkorzystanie ze stuchawek ochronnych.

Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete. Nie wolno wprowadzaé w systemie zadnych
modyfikacji. Upewni¢sie, zerece, wtosy, ubranie, narzedziaitp. nie majg kontaktu zelementamiruchomymi, jak na
przyktad: wiatraki, zebatki, rolki i waty, szpule drutu. Nie wolno dotyka¢ rolek podczas pracy podajnika drutu.
Omijanie zabezpieczern montowanych w podajnikach drutu jest bardzo niebezpieczne i powoduje zwolnienie
producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosciza ewentualne szkody materialne lub obrazenia ciata.

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

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

r//‘ﬁ A E& Przed przystgpieniem do eksploatacji lub konserwacjiuchwytu nalezy sie upewnié, ze jest on zimny.

e Przed odtgczeniem przewodéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest wytgczony. W
przeciwnym razie z przewodéw moégtby sie wylaé gorqcy ptyn, grozgcy poparzeniem.

——

—

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

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

1.3 Ochrona przed oparamii gazami

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

¢ Unika¢ wdychania gazéwioparéw spawalniczych.

» Zapewni¢ odpowiedniqgwentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

* Wérodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzysta¢ zodpowiedniego respiratora.

* Podczasspawaniawmatym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowadé pomocnik stojgcy poza pomieszczeniem.

¢ Niewolnouzywac 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 przestrzegac¢ zalecen producenta oraz
zalecen zawartych wdanych technicznych.

* Niewolnospawadé w poblizu stanowisk, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub malowanie.

e Butlezgazemnalezy umieszczaé¢ nazewngtrzlubw miejscuzdobrqgwentylacjg.

1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem spawaniawigze sie zagrozenie wystgpienia pozaru lubwybuchu.

* Upewnicsie, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujg sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lub wybuchowe.

* Wszelkie materiaty tatwopalne powinny sie znajdowaé w odlegtosci co najmniej 11 metréow od stanowiska spawania lub
powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone.

 Iskryigorqgce odpryskimogqgbyérozsiewane nados$¢ duzqodlegtoséiprzedostawad sie nawet przezniewielkie otwory. Nalezy
zwrdci¢ szczegdlnguwage na bezpieczenstwo ludziiotoczenia.

¢ Niewolno spawad pojemnikéw znajdujgcych sie pod cisnieniem, anitezwich poblizu.

¢ Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw ani rur. Szczegdlng ostroznos¢ nalezy zachowad¢ podczas spawania rur lub
pojemnikéw, nawet jesli sq one otwarte, puste i zostaty doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazéw, paliw, olejow i
innych materiatéw mogg spowodowadé wybuch.

* Niewolnospawaéw miejscach, gdzie wystepujqtatwopalne opary, gazy lub pyty.

¢ Po zakonhczeniu spawania upewni¢ sie, ze nie ma mozliwosci przypadkowego zetknigecia elementéw obwodu spawania z
elementamiuziemionymi.

e Wpoblizustanowiska pracy powinnasie znajdowac¢ gasnica lub koc gasniczy.
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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 pracy i kazdorazowo po zakohczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawér butli.
Nienalezy narazaé¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperaturanizbytniskie lub wysokie temperatury.
Nie wystawia¢ butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

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

Trzymadé butle zdala od obwodu spawaniaiobwodéw elektrycznychw ogdle.

Odkrecajqczawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakonhczeniu spawania zakrecié¢ zawér butli.

Nie wolno spawad butli zawierajgcej sprezony gaz.

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

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.

Upewniésie, 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.

e 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 z rozrusznikéw serca powinny skonsultowad sie z lekarzem przed przystgpieniem do spawania
tukowego.

<

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

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

UrzgdzeniaKlasy Aniesqprzeznaczone do uzytkuw srodowiskach domowych, w ktérych 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.

U

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.
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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 zaktdocenh

elektromagnetycznych uzytkownik ma obowigzek rozwigzania problemu z ewentualng pomocqg techniczng
“—— producenta.

. e )

(W) Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszg zostac zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia

pracy.
N———/

elektromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczenstwa oséb
znajdujgcych siew poblizu, np. oséb korzystajgcych zrozrusznikéw serca czy aparatéw 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 urzgdzen moze to sie wigza¢ z dodatkowymi wymaganiami lub
ograniczeniami wzgledem maksymalnej dopuszczalnej impedancji zrédta zasilania (Zmax) bgdz minimalnej wymaganej
wydolnosci (Ssc) w punkcie dostepu do sieci publicznej (patrz dane techniczne). W takich przypadkach osoba instalujgca lub
uzytkujgca urzqgdzenie ma obowigzek 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 ostroznos$ci dotyczgce przewodoéw

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).
e Kablewinny by¢ mozliwie najkrétsze. Nalezy je uktadad blisko siebie na podtozulub jak najblizejjego powierzchni.

* 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 urzqdzen. Uziemienia nalezy dokonaé zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.

1.7.7 Ekranowanie

Wybidrcze ekranowanie przewoddw i urzgdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktécen.
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

« Obudowaodpornanadziatanie deszczu padajgcego pod kgtem wiekszym niz 60°.

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

1.9 Unieszkodliwianie
Zuzytychurzgdzenh elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymiodpadami!
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 zbidrce 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 celuuzyskaniadodatkowych informacjizapoznaé sie ze stronq.
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2. INSTALACJA
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Instalacji powinien dokonywad¢ wytgcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

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

tqczenie 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 upuszczad urzqgdzenia aninaraza¢ go nadziatanie nadmiernych sit.

kalizacja systemu

Nalezy postepowacé zgodnie z nastepujgcymizaleceniami:

Zapewni¢tatwy dostep dowszystkich paneliiztqczy urzqgdzenia.

* Nieumieszczad urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.
* Niewolnoustawia¢ urzqdzenia na podtozu nachylonym bardziejniz 10%.

Urzgdzenie nalezy podtgcza¢w miejscu suchym, czystymiprzewiewnym.

e Chroni¢ przed zacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

2.3 Podtqgczanie

o I (@B

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

e 1-fazowym 230V

Pracaurzgdzeniajest objeta gwarancjgzramach wahan napiecia do +15% wzgledem wartos$ci nominalne;j.

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

Urzqgdzenie moze by¢ zasilane z agregatu prgdotwdrczego 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), ktérq nalezy podtgczy¢ do styku uziemienia na
wtyczce. NIEWOLNO podtqczadézyty zétto-zielonejdoinnych stykéw elektrycznych. Przed wtgczeniem urzqdzenia
upewnicsie, zeinstalacjaelektrycznana stanowisku pracy jest uziemiona, agniazdka sieciowe sqw dobrym stanie.
Dozwolone jest wytqcznie korzystanie z atestowanych wtyczek, zgodnych znormamibezpieczenstwa.

Podtgczenia systemu moze dokonywaé wytgcznie wykwalifikowany elektryk, zachowujgc zgodnos¢ 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¢é biegunowos$é 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 az do bezpiecznego zablokowania.

2.4.2 Podtgczeniadlaspawania TIG

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

@ Gniazdo palnika

@ Ruragazowa

@ Kabel sygnatowy uchwytu
@ Ztqcze

Ruragazowado palnika

@ Przytqcze gazu

\ y,

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

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

» Podtgczkabelsygnatowy uchwytu do odpowiedniego ztgcza.
» Podtgcz przewdd gazowy uchwytu do odpowiedniego ztqcza.

» Podtgczyé przewdd gazowyzbutlidotylnego ztqcza gazowego. Ustawi¢ odpowiedniq predko$é wyptywu gazuw zakresie od
5do 15 1/min.
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§ystem dla automatyzacjiirobotyki

.

) @ Ztqcze

V,

» Podtgcz kabel sygnatowy magistrali CAN-BUS do kontrolowania urzgdzen zewnetrznych (np. RC, Rl itd.) do odpowiedniego

ztqcza.

» Podtgczkabeldo ztqczaidokred¢ do oporu pierscien ztgcza w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

PodtqczeniaRI1000
Wejsécia cyfrowe

o Start

e Testgazu

e Awaryjny

Wejscia analogowe
» Natezenie prqduspawania

Wyjscia cyfrowe

e Urzgdzenie spawalnicze gotowe
» tukzajarzony

e Cyklgazu

e “Zapoznajsie zinstrukcjg obstugi”.

3. PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Panel tylny

FP 189

@ Przewdd zasilajqcy
Dostarcza napiecie zasilajgce do urzqgdzenia.

@ Witqcznik zasilania

Steruje wtqgczeniem urzgdzenia.
Wtgcznik ma dwie pozycje: “O" (wytgczony)
(wtgczony).

@ Nieuzywany
@ Nieuzywany
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3.2 Panel ztgczy

1
Vg

@@

O

bohlerwelding

@ Ujemne przytgcze mocy (-)

Proces MMA: Podtqczenie kabla
uziemiajgcego
ProcesTIG: Podtqczenie uchwytu

@ Dodatnie przytqcze mocy (+)

Proces MMA:
ProcesTIG:
uziemiajgcego

Podtqczenie palnik elektrody
Podtqczenie kabla

@ Ztqgcze gazowe
@ Ztqcze wiqcznika uchwytu

3.3 Przedni panel sterujqcy

[

~
J

VRD

N\

N

? 7Y
313 D1E SIS

@
@ %=
Q.

bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Uktad ograniczania napiecia

@ @ Wskaznik LED alarmu ogélnego

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

termiczne.

@ @ Wskaznik LED mocy czynnej

Sygnalizuje obecnos$é¢ napiecia na biegunach wyjsciowych urzqgdzenia.
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Wyswietlacz 7-segmentowy

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

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.

Metoda spawania

Umozliwiawybéroptymalnejdynamikitukuwzaleznosciod rodzaju elektrody.

@ Spawanie elektrodg otulong (MMA)

Zwykta
Rutylowa
Kwasna
Stalowa
Zeliwna

@ Spawanie elektrodg otulong (MMA)

Celulozowa
Aluminiowa

Wybérodpowiedniejdynamikituku pozwalamaksymalnie wykorzysta¢ mozliwoscizrédta prgdu, atym samym
osiggng¢ optymalngjakosé spawania.

Nie gwarantuje sie idealnej spawalnosci zastosowanej elektrody (spawalnosé zalezy od jako$ci materiatéw
eksploatacyjnychiich przechowywania, metod pracyiwarunkéw spawania, wielu mozliwych zastosowanitp.).

@ Spawanie TIG DC

Metody spawania

@ 2-takt

W trybie 2-taktowym naci$niecie wtgcznika uchwytu powoduje rozpoczecie podawaniadrutui
wyptywu gazu ostonowego oraz wtgczenie napiecia drutu;

po zwolnieniuwtgcznika podawanie jest wstrzymywane, agazinapiecie wytqgczane.

@ 4-takt

W trybie 4-taktowym pierwsze nacisniecie wtgcznika powoduje rozpoczecie wyptywu gazu
ostonowego w czasie recznie sterowanym przez spawacza; zwolnienie wtqgcznika powoduje
rozpoczecie podawaniadrutuiwtqczenie napieciadrutu. Kolejne nacisniecie wtgcznika
powoduje zatrzymanie podawania drutuirozpoczecie fazy opadania prqdu az do zgaszenia
tuku; ostateczne zwolnienie wtgcznika kohczy wyptyw gazu ostonowego.

W trybie bilevel spawacz moze spawadé dwiema réznymi ustawionymiwczesniejwartosciamiprgdu.
Pierwsze nacisniecie wtgcznika rozpoczyna faze poczqgtkowego wyptywu gazu ostonowego, po
czym nastepuje zajarzenie tukuirozpoczecie spawania z natezeniem poczgtkowym.

Pierwsze zwolnienie wtgcznika powoduje zwiekszenie natezenia do wartoscil1.

Jedlispawacz szybko naciénie i zwolniprzycisk, przechodzido,,12".

Nacisniecieizwolnienie przycisku szybko powracado, 11”itak dalej.

Przytrzymanie wtqcznika spowoduje przejscie do fazy opadania prgdu do wartosci koncowej.

Zwolnienie wigcznika powoduje zgaszenie tuku, po czym przez ustawiony czas wyptywu
kohcowego trwawyptyw gazu ostonowego.

Pulsacja prqdu spawania

Charakterystyka statoprgdowa
Prgd pulsujgcy

Fast Pulse

L)
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@ Parametry spawania

Schemat na paneluumozliwiawybériregulowanie wartosci parametréw spawania.

Natezenie prgdu spawania

Umozliwiaregulacje natezenia prgdu spawania.

Jednostkiparametru Ampery (A)

bohlerw

elding

voestalpine

Minimum

Maksimum

Domyslnie

3A

Imax

100 A

Natezenie prqgdutta

Umozliwiaregulacje natezenia prqgdu tta przy spawaniu prgdem pulsujgcymiszybkim

pulsem.

Parametrustawiany w:

Ampery (A)

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

Czestotliwos$é pulsacji

Umozliwiaregulowanie czestotliwosci pulsowania.

Pozwala uzyskaé lepsze wyniki spawania cienkich materiatéowilepszg estetyke spoiny.

Jednostki parametru Hertz (Hz)

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0.1Hz

2.5KHz

poza

Czasopadania

Umozliwiaregulacje czasu opadania prgdu od wartosciroboczejdo wartosci koncowej.
Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0/poza

99.9s

0/poza

Czaswyptywu konncowego

Umozliwiaregulacje czasuwyptywu gazu ostonowego po zakoriczeniu spawania.
Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum

Maksimum

Domyslnie

0/poza

99.9s

0/syn
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4. UZYTKOWANIE SPRZETU

Po wtqczeniu urzqdzenie przeprowadza szereg kontroli, ktérych celem jest zagwarantowanie prawidtowego dziatania
urzqdzeniaiwszystkich podtqgczonych doniegourzqgdzen.Natym etapiejestrowniezdokonywany testgazuw celusprawdzenia
poprawnosci podtqczenia systemu gazowego.

Patrz czescipt. ,,Przednipanel 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 ponumerowane i utozone wedtug biezgcego trybu spawania.

Wejscie w tryb instalacyjny

» Nacisng¢ przyciskenkodera przez 5 sekund.
» Przetqczenie trybusygnalizuje pojawienie sie zera na gtéwnym wyswietlaczu

Wybériregulacjawybranego parametru

» Zapomocg pokrettanalezy wybra¢ kod numeryczny pozgdanego parametru.

» Parametroznaczonyjestsymbolem ,.” z prawejstrony liczby

» Nacis$niecie pokretta spowoduje przejscie do wyswietlaniairegulacjiwybranego parametru.
» Znikniecie,.” z prawejstrony wartosci stanowi potwierdzenie wejscia do podmenu parametru.

Wyjscie z trybuinstalacyjnego

» Nalezy ponownie nacisng¢ pokretto.

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

5.1.1 Parametry trybuinstalacyjnego (MMA)

n Zapisiwyjscie

Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne

Przywraca fabryczne wartosci wszystkich parametréw.

Synergia MMA

Umozliwiawybdroptymalnejdynamikitukuw zaleznosci od rodzaju elektrody.
Wybérodpowiedniej dynamikituku pozwala maksymalnie wykorzystaé mozliwosci zrédta prgdu, atym samym
osiggng¢ optymalngjakosé spawania.

Wartosé Funkcje Domyslnie

0 Zwykta -

1 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¢ i prawidtowa konserwacja materiatéw eksploatacyjnych,
warunkipracyispawania, konkretne zadanieitd.
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Hotstart
Umozliwiaregulacje natezenia prgdu gorgcego startuw trybie MMA.
Odpowiedniaregulacja prgdu gorgcego startu utatwia zajarzanie tuku.
Elektroda Zwykta Elektrodarutylowa
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 80% 0/poza 500% 80%
Elektroda celulozowy Elektroda CrNi
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 150% 0/poza 500% 100%
Elektroda aluminium Elektrodazeliwny
Minimum Maksimum Domyslinie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 120% 0/poza 500% 100%
b Arcforce
Umozliwiaregulacje wartosci funkcji Arc force przy spawaniu MMA.
Funkcjata pozwalawptywaé na dynamike tuku, co znacznie utatwia prace spawacza.
Zwiekszenie wartoscicisnienia tuku w celu zmniejszeniaryzyka przywierania elektrody.
Elektroda Zwykta Elektrodarutylowa
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 30% 0/poza 500% 80%
Elektroda celulozowy Elektroda CrNi
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 350% 0/poza 500% 30%
Elektrod3aluminium Elektrodazeliwny
Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 500% 100% 0/poza 500% 70%

Napiecie oderwania tuku
Umozliwiaregulacje wartos$ci napiecia, przy ktérej zostanie wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.
Funkcjataumozliwialepszg kontrole nad wieloma sytuacjamiwystepujgcymi podczas spawania.

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

Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 99.9V 57.0V
b Antyprzywieranie

Witqgczaiwytqcza funkcje antyprzywierania.
Funkcjaantyprzywieraniaredukuje do zera natezenie prgdu spawaniaw przypadku wystgpienia zwarcia miedzy
elektrodq a materiatem spawanym, co chroni przed uszkodzeniem uchwyt, elektrodeizrédto prqdu oraz

gwarantuje bezpieczenstwo spawacza podczas zwarcia.

Czaszwarcia przed zadziataniem funkcji antisticking:

Wartosé Antyprzywieranie | Domyslnie
0/poza WYLACZONE -
0.1s+2.0s WEACZONE 0.5s

.

W Ustawione napiecie oderwania tuku nie moze przekroczy¢ napiecia biegu jatowego Zrédta prgdu.
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Prég aktywacji funkcji cisnienia tuku (Arc force)

Umozliwiaregulacje wartoscinapiecia, dla ktérejzréodto prgdu aktywuje funkcje cisnienia tuku, zwiekszajqgc
natezenie.

Parametrumozliwia uzyskanie réznej dynamikituku:

Niskawartos$¢ progu

Rzadkie wtgczanie funkcji cisnienia tuku daje bardzo stabilny ale mato reaktywny tuk.

Stosowny dladoswiadczonych spawaczyitatwych typéw elektrod.

Wysoka wartosé progu

Czeste wiqczanie funkcji ci$nienia tuku daje mniej stabilny, ale wysoce reaktywny tuk.

Temu tuk moze korygowad btedy spawaczaiuwzgledniaé charakterystyke danego rodzaju elektrody.
Ustawienie stosowne dla niedoswiadczonych spawaczyitrudnych w obstudze elektrod.

Minimum Maksimum Domyslinie

0/poza 999V 8V

Dynamic power control (DPC)

Umozliwiawybér pozqgdanejcharakterystyki napiecia/natezenia.

1=C Charakterystykastatopradowa

Zwiekszenie lub zmniejszenie dtugosci tuku nie wptywa na nastawiony prqgd spawania.

Zalecane do elektrody: Zwykta, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

1320 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-I=K
Zalecane do elektrody: Celulozowa, Aluminiowa

Rodzajs$rodka
Pozwala ustawi¢ nawyswietlaczu odczyt napiecialub prgdu spawania.
Wartos¢ U.M. Domyslinie Funkcja oddzwaniania
0 A X Czytanie + ustawienie prgdu
1 \'% - Odczytnapiecia
2 - - Zadnego czytania

Krok regulacji
Umozliwiaregulowanie parametru z krokiem ustawionym indywidualnie przez operatora.
Funkcjonalnos$c¢ kontrolowana przyciskiem podnoszenia / opuszczania palnika.

Minimum Maksimum Domyslnie

1 Imax 1

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

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

Gtosnosé sygnatu
Umozliwia regulacje gtosnoscisygnatu ostrzegawczego.

Minimum Maksimum

0/poza 10 10

Domyslnie

Kontrastuwyswietlacza
Umozliwiaregulacje kontrastu wyswietlacza.

Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 50 25
Wartoscifabryczne

Przywracawartos$ciwszystkich parametréw i wszystkie ustawienia systemu do wartosci fabrycznych.
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5.1.2 Lista parametréw konfiguracyjnych (TIG-DC)

'

H

H

-

'

Zapisiwyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne

Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.

Poczqtkowy wyptyw gazu

Regulacja czasuwyptywu gazu przed zajarzeniem tuku.

Umozliwia napetnienie uchwytu gazemistworzenie atmosfery gazowejdla zajarzenia tuku.

Maksimum
99.9s

Minimum Domyslinie

0.1s

0/poza

Natezenie poczgtkowe
Umozliwiaregulacje poczgtkowego natezenia prgdu spawania.
Pozwalatouzyskaéwyzszqlub nizszq temperature jeziorka spawalniczego tuz po zajarzeniu tuku.

Minimum Maksimum Minimum Maksimum

1% 500%

Domyslinie
50% 3A

Domyslnie

Imax -

Natezenie poczqgtkowe (%-A)
Umozliwiaregulacje poczgtkowego natezenia prgdu spawania.
Pozwalatouzyskaéwyzszqlub nizszq temperature jeziorka spawalniczego tuz po zajarzeniu tuku.

Wartos¢ | U.M. Domyslnie Funkcja oddzwaniania
0 A - Obecnerozporzqdzenie
1 % X Regulacja procentowa

Czas narastania prqdu
Umozliwia ustawienie czasu narastania natezenia prgdu od wartosci poczgtkowejdo roboczej.

Maksimum
99.9s

Minimum Domyslinie

0/poza 0/poza

Natezenie trybu Bilevel

Umozliwia ustawienie drugiejwartoscinatezenia prqdu spawania w trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.
Nacisniecie wtgcznika uchwytu powoduje rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego, a nastepnie zajarzenie tuku i
rozpoczecie spawania z natezeniem poczgtkowym.

Zwolnienie wtgcznika powoduje narastanie natezenia do wartosci 1.

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

Nacisniecieizwolnienie przycisku powoduje szybkie przetgczenie zpowrotemdo,|11”itak dalej.

Przytrzymanie wtqcznika spowoduje przejscie do fazy opadania prgdu do wartosci korncowe;j.

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

Maksimum
500%

Minimum Maksimum Domyslinie Minimum

3A Imax - 1%

Domyslnie
50%

Natezenie trybu Bilevel (%-A)
Umozliwia ustawienie drugiej wartoscinatezenia prqdu spawania w trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.
Witqgczenie trybu BILEVEL powoduje zastgpienie nim trybu czterotaktowego.

Wartosé | U.M. Domyslnie Funkcja oddzwaniania

0 A - Obecnerozporzgdzenie

1 % X Regulacja procentowa

2 - - poza

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

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

Ly
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Natezenie prgdu tta (%-A)

Umozliwiaregulacje natezenia prgdu tta przy spawaniu prgdem pulsujgcymiszybkim pulsem.

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

m Czestotliwosé pulsacji

Umozliwiaregulowanie czestotliwosci pulsowania.
Pozwala uzyskaé lepsze wyniki spawania cienkich materiatéwilepszqg estetyke spoiny.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.1Hz 25Hz 5Hz

11 | Cyklpracyzprqgdem pulsujgcym
Umozliwia regulowanie cyklu pulsowania.
Pozwalato utrzymywadé natezenie szczytowe przez krétszy lub dtuzszy czas.

Minimum Maksimum Domyslnie
1% 99 % 50 %

12 | Czestotliwo$észybkiego pulsu
Umozliwiaregulowanie czestotliwosci pulsowania.
Pozwalato uzyskaélepsze skupienieiwigkszq stabilnosé tuku elektrycznego.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.02KHz 2.5KHz 0.25 KHz

13 | Czasopadania
Umozliwiaregulacje czasu opadania prgdu od wartosciroboczejdo wartosci korncowe;.

Minimum Maksimum Domyslnie

0/poza 99.9s 0/poza

14 | Natezenie koncowe
Umozliwiaregulacje kohcowego natezenia prgdu.

Minimum Maksimum Domyslnie Minimum Maksimum Domyslnie

3A Imax 10A 1% 500 % -

15 Natezenie koncowe (%-A)
Umozliwiaregulacje koncowego natezenia prqgdu.

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

16 | Czaswyptywukohncowego
Umozliwiaregulacje czasu wyptywu gazu ostonowego po zakonczeniu spawania.

Minimum Maksimum Domyslnie
0.0s 99.9s syn

7 | Natezenie prqduiskry (HF start)

Pozwala nazmiane prqduwyzwalania

H

Minimum Maksimum Domyslnie
3A Imax 100A

18 | TIGLiftStart

Umozliwiawybér pomiedzy uzyciemuchwytu TIG z przyciskiem lub bez przycisku spustowego.
Wartos¢ Domyslinie | TIG Lift Start

na X spustizawdrgazowy sterowane przyciskiem palnika

poza - moc zawsze aktywna

45



PL

TRYB INSTALACY]

Spawanie punktowe

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

20

21

'

2

39

40

42

= || |
| || W

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.
Wartosé¢ | Domysinie Funkcja oddzwaniania
0/poza - poza
1/0on X na
2/0f1 - poza

Easyjoining

bohlerw

Umozliwia zajarzenie tuku podczas spawania prgdem pulsujgcym i okreslenie czasu dziatania funkcji przed
automatycznym przywréceniem ustawionych parametrow spawania.
Pozwalato uzyskaé wiekszqg szybkos¢iprecyzje pracy podczas spawania sczepnego.

Minimum

Maksimum

Domyslinie

0.1s

25.0s

0/poza

Microtime spot welding

Umozliwia wtgczenie trybu "microtime spotwelding".

Umozliwia ustawienie czasu spawania.

Minimum Maksimum Domyslinie
0.01s 1.00s 0/poza
Robot

Umozliwia nastawianie funkcjii parametréw zaréwno w przypadku spawania recznego, jakirobotycznego.

Wartos¢ Domyslnie | Funkcjaoddzwaniania

na - Spawaniereczne

poza X Spawanierobotyczne
Rodzajsrodka

Pozwala ustawi¢ nawyswietlaczu odczyt napiecialub prgdu spawania.

elding

voestalpine

Wartosé U.M. Domyslnie Funkcja oddzwaniania

0 A X Czytanie + ustawienie prgdu
1 \% - Odczytnapiecia

2 - - Zadnego czytania

Krok regulacji

Umozliwia zmiane kroku regulacjidla przyciskéw strzatek géra-dot.

Minimum

Maksimum

Domyslinie

0/poza

max

1

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

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

Gtosnosé sygnatu

Umozliwiaregulacje gtosnoscisygnatu ostrzegawczego.
Minimum Maksimum Domyslinie
0/poza 10 10
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KONSERWACJA

Kontrastuwyswietlacza

Umozliwiaregulacje kontrastu wyswietlacza.

Minimum Maksimum Domyslnie
0/poza 50 25

m Wartoscifabryczne

Przywracawartosciwszystkich parametréw i wszystkie ustawienia systemu do wartosci fabrycznych.

6. KONSERWACJA

Urzqgdzenienalezy poddawadregularnejkonserwacjizgodnie zzaleceniamiproducenta. Podczas pracy urzgdzenia
wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszq 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 odtgczyé zrédto prgdu od zasilania!

6.1 Zrédto prgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

6.1.1 Equipamento

L)

——

;

Czysci¢ wnetrze obudowy za pomocg migkkiej 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 systemuiupewniésie, ze nie dochodzido przegrzewania.

W czasie pracy korzystacé z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezy uzywa¢ narzedzi odpowiednich do danego zadania.

sponsabilidade

Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie
wszelkichgwarancji,aproducentnie bedzie ponositodpowiedzialnoscizawynikte ztego powoduawarie. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania tych zalecen. W razie jakichkolwiek problemoéw
lubwgqtpliwosci prosimy o kontakt z dziatem obstugi klienta.

7. KODY ALARMOW

A

—_———

ALARM

Wystgpienie alarmu lub przekroczenie progu bezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniejinformacjina
panelusterowaniainatychmiastowe zatrzymanie operacji spawalniczych.

UWAGA

Przekroczenielimitubezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniejinformacjinapanelu sterowania, ale nie
wymaga przerwania procesu spawania.

Ponizejpodano liste wszystkich alarméw i progdéw bezpieczenstwa dotyczgcych urzqgdzenia.

a

EO1

Zawysokatemperatura E A Zawysokatemperatura t

EO3
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ﬁ Btgd konfiguracjiurzgdzenia

A Awaria pamieci
E20 P

N

A Utratadanych
E21

A Zaniskie napiecie
E42

8. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomi¢ (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna
» Braknapieciazasilajgcegowsieci.

» Uszkodzonawtyczka lub przewdd zasilajgcy.

» Przepalonybezpiecznik zasilania.

» Uszkodzony wtqcznik zasilania.

» Nieprawidtowe lub uszkodzone potqczenie
miedzy podajnikiem drutu a zrédtem prgdu.

» Uszkodzona elektronika.

Brak mocy (urzqdzenie nie spawa)

Przyczyna
» Uszkodzony wtqcznik uchwytu.

System przegrzatsie (alarm przegrzania - z6tta
lampka zapalona).

Otwarty boczny panelobudowy lub uszkodzony
wytgcznik w bocznych drzwiczkach.

Nieprawidtowe uziemienie.

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem (z6ttalampka zapalona).

Uszkodzony wytgcznik elektromagnetyczny.

» Uszkodzona elektronika.

Niewtasciwy prqd spawania (ciecia)

Przyczyna

Nieprawidtowe ustawienie metody spawanialub
uszkodzony przetqgcznik.

Parametry lub funkcje systemu sg nieprawidtowo
ustawione.

Uszkodzone pokretto regulacjinatezenia prgdu
ciecia.

Rozwigzanie

¥

Sprawdzi¢iwrazie potrzeby naprawic¢instalacje elektryczng.
Prace powinien wykona¢ wykwalifikowany elektryk.

¥

» Wymieni¢ wadliwy element.

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

» Wymieni¢ wadliwy element.

» Wymieni¢wadliwy element.

» Wceluprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowadéssie z
najblizszym punktem serwisowym.

v

potqczone.

¥

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

Rozwigzanie

¥

Wymieni¢ wadliwy element.

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

v

» Niewytgczajgcurzgdzeniazaczekaéd, az sie schtodzi.

» W celuzapewnieniabezpiecznejeksploatacji, boczny panel
obudowy musi by¢ podczas spawania zamkniety.

Wymieni¢ wadliwy element.

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

¥

¥

X

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

¥

X

zakresie.
System nalezy prawidtowo podtqczyé.

Prawidtowo podtqczydé system, zgodnie zzaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

¥

v

¥

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

¥

» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

» Ustawi¢ odpowiednig metode spawania.

Upewnijsie, ze poszczegdlne elementy systemu sq prawidtowo

Upewni¢sie, ze dostarczane napiecie miescisie wdopuszczalnym

» Przywrécié prawidtowe ustawienia systemuiparametry spawania.

» Wymieni¢ wadliwy element.

» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowadé sie z
najblizszym punktem serwisowym.
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» Napiecie zasilajgce pozadopuszczalnym
zakresem.

» Brakfazy.

» Uszkodzona elektronika.

Brak podawaniadrutu
Przyczyna

» Uszkodzony wtqgcznik uchwytu.

v

X

Uszkodzony motor podajnika.

» Uszkodzony przewdd uchwytu.

4

Brak zasilania podajnika.

v

Drut nieréwno odwijasie ze szpuli.

x

Stopienie koncéwki prqdowej(brak podawania
drutu).

Nieréwne podawanie drutu
Przyczyna

» Uszkodzony wtqgcznik uchwytu.

» Rolki podajnikasq niewtasciwego typulub zuzyte.

» Uszkodzony motor podajnika.

» Uszkodzony przewdd uchwytu.

» Nieprawidtowo ustawiony hamulecszpulilub
dociskrolek podajnika.

Niestabilnosé tuku
Przyczyna

» Niedostateczna ostona gazowa.

» Wilgo¢w gazie ostonowym.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

Rolki podajnika sg niewtasciwego typu lub zuzyte.

»

¥

»

¥

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

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

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

Rozwiqgzanie

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

»

»

¥

»

¥

»

»

¥

»

¥

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Wymieni¢rolki.

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

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Upewni¢sie, ze podajnik jest prawidtowo podtgczony do zrédta
prgdu.

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

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

Odpowiednio wyregulowaé¢ hamulec szpulilub wymieni¢szpule.

Wymieni¢ wadliwy element.

Rozwigzanie

»

»

»

¥

»

»

»

¥

»

¥

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

Wymieniérolki.

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

Wymieni¢ wadliwy element.

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

Poluzowaé¢ hamulecszpuli.
Zwiekszy¢ dociskrolek.

Rozwigzanie

»

¥

»

¥

¥

»

¥

Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.

Sprawdzi¢ stan dyfuzoraidyszy gazowe;.

Korzysta¢ wytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.

Upewnic¢sie, ze instalacja gazowa jest utrzymywanawidealnym
stanie.

Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalniczego.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.
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Za duzo odpryskéw
Przyczyna

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.

» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Niedostatecznaostonagazowa.

» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

» Nieodpowiednitryb spawania.

Niedostateczna penetracja

Przyczyna

Nieodpowiednitryb spawania.

¥

Nieprawidtowe parametry spawania.

Nieodpowiednia elektroda.

Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi
materiatu.

¥

Nieprawidtowe uziemienie.

Zbyt gruby materiat spawany.

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

» Nieodpowiednia dtugos¢ tuku.
» Nieprawidtowe parametry spawania.

» Nieodpowiednitryb spawania.

» Zbytgruby materiatspawany.

bohlerveiding

voestalpin

Rozwigzanie

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

» Zwigekszy¢ natezenie prgdu spawania.

» Odpowiedniowyregulowaéwyptyw gazu.
» Sprawdzi¢standyfuzoraidyszy gazowe;.

» Zwiekszyc¢indukcyjnosé obwodu.

» Prowadzi¢ uchwytpod mniejszym kgtem.

Rozwiqzanie

¥

Zmniejszy¢ predkosc¢ spawania.

¥

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Zmieni¢ elektrode nacienszq.

Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

v

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

¥

¥

¥

Zwiekszy¢ natezenie prgdu spawania.

Rozwiqzanie

» Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

» Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

» Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

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

Rozwiqzanie
» Zwiekszy¢ natezenie prqgdu spawania.
» Uzywad grubszejelektrody.

» Korzysta¢wytgcznie zgazdéw wysokiejjakosci.
» Starannie naostrzy¢elektrode.

» Unika¢ kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalniczym.

Rozwigzanie

» Odpowiedniowyregulowaéwyptyw gazu.
» Sprawdzi¢standyfuzoraidyszy gazowe;.

Rozwiqgzanie

» Zwiekszyc¢ odlegtos¢ miedzy elektrodq a materiatem.
» Zwiekszy¢é napiecie prgdu spawania.

» Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.
» Zwiekszyé napiecie prgdu spawania.

» Zwiekszy¢ kgt nachylenia uchwytu.
» Zwiekszyé natezenie prqgdu spawania.

» Zwigekszy¢ napigcie prqdu spawania.
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» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

Uszkodzenia krawedzi
Przyczyna

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

» Niedostateczna ostona gazowa.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostonagazowa.

Porowatos¢
Przyczyna

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

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

v

Wilgoé wspoinie.

» Nieodpowiedniadtugosé tuku.

¥

Wilgo¢w gazie ostonowym.

x

Niedostateczna ostona gazowa.

Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.

Pekniecia nagorqgco
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 majgrézne wtasciwosci.

Pekniecianazimno
Przyczyna

» Wilgoéwspoinie.

» Specjalne wymagania konkretnejspoiny.

» Zwiekszy¢indukcyjno$é obwodu.

Rozwiqzanie

v

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

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

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

» Stosowac odpowiednigaz dlaspawanego materiatu.

Rozwiqgzanie

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

Rozwigzanie

» Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

¥

Korzysta¢ wytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.

» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

¥

»

¥

Korzysta¢wytqcznie zgazdw wysokiej jakosci.
» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.

» Zmniejszy¢ napiecie prqdu spawania.

¥

»

¥

Korzysta¢wytqcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Upewnic¢sie, ze instalacja gazowa jest utrzymywanaw idealnym
stanie.

»

¥

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

»

¥

»

¥

¥

Zmniejszy¢ predkos$¢ spawania.
» Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.

» Zwiekszyé natezenie prqdu spawania.

¥

Rozwiqzanie

» Zwiekszyé natezenie prqgduspawania.
Zmieni¢ elektrode nacienszqg.

¥

»

¥

Przed przystgpieniem do spawania doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

»

¥

Korzystaé¢ wytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.

» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

¥

»

¥

Upewnic¢sie, ze wykonywane sg odpowiednie czynnoscidladanego
typuspoiny.

» Odpowiednio zeszlifowaé spajane krawedzie.

Rozwiqgzanie

» Korzystaéwytgcznie zgazdéw wysokiejjakosci.

» Utrzymywad powierzchnie materiatu spawanego w czystosci.

» Przed spawaniem nagrzaé obrabiany materiat.

» Podgrzaéspoine po zakoniczeniu spawania.

» Upewnicsie, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidla danego
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 duzych$rednicachwymagajqbardzowysokiego natezenia prqgdu,zczymwigze sie wysokatemperaturaspawania.

Rodzajotuliny Wtasnosci Pozycje
Rutylowa tatwaobstuga Wszystkie pozycje

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

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

Zajarzenieiutrzymanie tuku

tuk elektryczny powstaje przez potarcie koncéwki elektrody o materiat 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 zaczynasie 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 powodowa¢ 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 sciegi przy krawedziach spoiny, by unikngé
nadmiernego odktadania sie¢ materiatu w czesci
centralne;j.

\ J

Usuwanie zuzlu
Spawanie elektrodg otulongwymaga usuniecia zuzlu ze spoiny po wykonaniu kazdego $ciegu.
Zuzel usuwamy mtotkiem spawalniczym lub szczotkgdruciang.
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9.2 Spawanie TIG (tukiem ciggtym)
Opis

Spawanie TIG(TungstenInertGas - elektrodg nietopliwgw ostonie gazu obojetnego) polega na prowadzeniutuku elektrycznego
pomiedzy materiatem spawanym a nietopliwg elektrodq wykonang z wolframu lub jego stopéw (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
imateriatu spawanego. Z tego tez powodu do zajarzania tuku wykorzystuje sie iskre o wysokiej czestotliwosci, co pozwala na
zdalne zajarzenie tuku.

Mozliwe jestrowniez 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 prgdu spawania do ustawionego natezeniaroboczego.

Zapewnienie wysokiej jakosci koncowki 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 mozliwo$é¢ szybkiego przetgczania miedzy dwoma ustawionymi wartosciami
natezenia. Umozliwia to funkcja BILEVEL.

Biegunowos$¢ spawania

s N

Biegunowos$¢ ujemna DC
@/ Jest to najczesciej uzywana biegunowosé. Zapewnia minimalne zuzycie elektrody (1), gdyz
1

70% energiijest przekazywane na anode (materiat spawany).
g /1\~-
Biegunowos$¢ dodatniaDC

Mozliwe jest uzyskanie wgskich i gtebokich jeziorek spawalniczych, z duzg predkosciq
L@)J/ Biegunowos¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posiadajgcych wierzchniq
1

spawaniainiskg temperaturg.

warstwe tlenku, charakteryzujgcego sie znacznie wyzszg temperaturg topnienia niz sam
metal (np. aluminium).

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

/ ] \e zuzywanie sie elektrody.

.0

w |
Spawanie DC prgdem pulsujgcym z biegunowoscig ujemng.
T DCSP Zastosowanie prgdu pulsujgcego daje w wielu warunkach lepszg kontrole nad jeziorkiem
spawalniczym.
1= Impulsy prqdu (Ip) formujqg jeziorko, a prgd tta (Ib) zapobiega zgasnieciu tuku. Dzieki tej
AN metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z minimum odksztatcen, lepszym
o wspoétczynnikiem ksztattu i mniejszym prawdopodobienstwem wystepowania peknie¢ na
T * gorgcoipecherzy gazowych.

D.C.S.P~PULSED

W miare zwiekszania czestotliwosci (§rednia czestotliwo$é), tuk staje sie wezszy i bardziej
skupiony, co pozwala uzyskaé jeszcze lepszq jakosé spawania cienkich blach.
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Wtasdciwoséci procesu spawania TIG

Metoda TIGdaje bardzo dobre efekty przy spawaniu staliwegloweji domieszkowanej, pierwszych sciegach przy spawaniu ruri
zadaniach, gdzie szczegdlnieistotny jest wyglgd spoiny.

Wymaganajest biegunowos¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jest doktadne oczyszczenieiprzygotowanie krawedzi.

Wybdriostrzenie elektrody

Zaleca sie stosowanie elektrod wolframowych z 2% domieszkqg toru (czerwone), ewentualnie zdomieszkq ceru lub lantanu, o

$rednicy zgodnejz ponizszg tabelq:

Zakres natezenia Elektrody

(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°

Elektrode nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.

-

.

>

Pretwypetniajgcy

Nalezy stosowaé materiat wypetniajgcy 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 10-20 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
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. DANE TECHNICZNE

Parametry elektryczne

URANOS 1800 TLH U.M.

PL

Napiecie zasilania U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* — — mQ
Bezpiecznik zwtoczny 20 16 A
Magistrala komunikacyjna CYFROWA CYFROWA

Maks. moc 3.3 5.5 kVA
Maks. moc 3.3 5.5 kW
Wspdtczynnik mocy (PF) 1 1

Wydajnosé (u) 85 85 %
Cos ¢ 0.99 0.99

Maks. pobierane natezenie ['Tmax 28.7 24.0 A
Natezenierzeczywiste |1eff 15.8 14.2 A
Zakresregulacji(MMA) 3-110 3-170 A
Zakres regulacji(TIGDC) 3-140 3-180 A
Napiecie biegujatowego Uo (MMA) 80 80 Vdc
Napiecie biegujatowego Uo (TIG DC) 106 106 Vdc
Napiecie szczytowe Up (TIGDC) 9.4 9.4 kV
*To urzqgdzenie spetnianormy EN /IEC 61000-3-11.
*Tourzqdzenie spetnianormy EN/IEC 671000-3-12.

Cykl pracy

URANOS 1800 TLH 1x115 1x230 U.M.
Cyklpracy MMA (40°C)

(X=30%) 110 - A
(X=35%) - 170 A
(X=60%) 95 150 A
(X=100%) 80 120 A
Cykl pracy MMA (25°C)

(X=75%) 180 170 A
(X=100%) 160 150 A
Cyklpracy TIGDC(40°C)

(X=30%) 140 - A
(X=35%) - 180 A
(X=60%) 120 160 A
(X=100%) 105 140 A
Cyklpracy TIGDC(25°C)

(X=60%) - 110 A
(X=70%) 140 - A
(X=100%) 130 95 A
Charakterystyka fizyczna

URANOS 1800 TLH U.M.
Stopien ochrony IP IP23S

Klasa cieplna H

Wymiary (dt. x gt. x wys.) 410x150x330 mm
Masa 9.4 Kg
Sekcja przewéd zasilajgcy 3x2.5 mm?
Dtugosc¢ kabla zasilajgcego 2 m

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

Normy konstrukcyjne
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11. TABLICZKA ZNAMIONOWA

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

URANOS 1800 TLH | N°

. EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
Znt l IEC| $0974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV
“-. — 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
i X(a0°c) | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V ] U2 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
L T T T [Xuoq) [ 35% (30%) 60% 100%
El Uo I 170A (1104) 150A (954) 120A (804)
90V Uz 26,8V (24.4V) | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)
E)z: U1 230V(115V) | limax 24A(28.7A) | het 14.2A(15.8A)
IP 235 AL

cA
MADE
N
1TALY E

bohlerwelding

12 OPIS TABLICZKI ZNAMIONOWEJ ZRODLAPRADU

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
7 1% M217 5 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEJIL
\ )
CE Deklaracja zgodnosci EU
EAC Deklaracjazgodnosci EAC
UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA

AW

o N O~ Ul

11

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

Znak firmowy

Nazwaiadres producenta

Modelurzqdzenia

Numerseryjny

XXXXXXXXXXXX Rok produkciji

Symbol typu 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 prqdu spawania

Cykle pracy

Cykle pracy

Cykle pracy

Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy
Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy

Symbol zasilania

Napiecie prgdu zasilania

Maksymalne natezenie prqdu zasilania
Maksymalne efektywne natezenie prgdu zasilania
Stopien ochrony

Nominalne napiecie szczytowe
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3AABINEHUE O COOTBETCTBMU EC

Crpourtenb
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

3a5IBMSET MOA CBOK UCKITFOUMTENBHYIO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CITEAYHOLLMM MPOAYKT:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

uMeeT crneayroume ceptudmkaTol EU:

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

M UTO 6bINTU MPUMEHEHDI CIIeAYIOLLLME TAPMOHM3UPOBAHHbIE CTAHAAPTbI:

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

AOKYMeEHTALMS, MOATBEPXKAQIOLLAS COOTBETCTBUE AMPEKTUBAM, BYAET XPAHUTBLCSA AN NMPOBEPKM
Y BbILLIEYMNOMSIHYTOrO MPOMU3BOAMUTENSI.

JTto6oe Mcnonb3oBAHME UM BHECEHUE M3MEHEHMM 6e3 NPeABAPUTENBHOTO cornacus
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. aoenaeTt AQHHbIM cepTUHUKAT COOTBETCTBUS
HEAEMCTBUTESNbHBIM.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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n CoobuieHne O HEMOCPEACTBEHHOM OMACHOCTU CEPbEe3HbIX TEJTECHbIX MOBPEXAEHMUM MUITUM MOBEAEHMUS, MOTYLLEro
NPUBECTH K CEPbE3HBIM TENECHLIM MOBPEXAEHUSM.

N—
w BaxkHoe 3aMmeuaHue, KOTopoe crieAyeT COBMIOAATL AN NMPeAYNpexXAeHus He6ombluX TPABM MepcoHana mim
NnoBpexXAeHMM 060PyAOBAHMS.

@ 30Me‘-IGHM9|, OTMeY€eHHble 3TUM CMMBOJIOM, NPEACTABNAIOT co60M rmaBHbIM O6pG3OM OMMUCAHUA TEXHUYECKUX NN

3KCMNYATAUMNOHHbIX ocobeHHoCTeMN annapara.
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1. BE3OMNACHOCTb
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\\\\\\5

MepeAUCNoOnNb30BAHWMEM ANMNAPATA BHUMATENBHO MPOYTMTE HACTOALLYIO MHCTPYKLMUIO.

He aonyckaetcs BbiNOfHEHMe onepaumi UMM BHECEHME M3MEHEHWM, He MPEeAYCMOTPEHHbIX HAcTosweM
MHCTpyKumnel. lMpousBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3d TPABMbI MEePCoHANd MU MOBPEXAEHUS
060pPYAOBAHMS, BbI3BAHHbIE HE3HAHMEM MITM HEKOPPEKTHBIM MCMOSb30BAHMEM MPEAMUCAHMM, M3NOXKEHHbIX B
HACTOALLEN MHCTPYKLMM.

3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMIYyATALMM AOSKHO MOCTOSHHO XPAHUTHLCA B MECTE3KCMNydTdumum ycTponcTed. Kpome
MHCTPYKLUUWM, MPUBEAEHHbBIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMyaTALMM, TAKXKE AOIKHbI CO6MoAATbCS obwme 1
MeCTHbI€ MPABUIA MPEAOTBPALLEHMA HECYACTHBIX CITy4YAeB M MPEANUCAHMUSA BOGNACTU 3ALLMUTLI OKPYXKAKOLLEN CPeAbl.

Bce nuua, yyacTtseytolme B BBOAE B 3KCMNYATALMIO, SKCMYATALMM U TEXHUYECKOM O06CY>XKMBAHMM YCTPOMCTBA,
AOJIKHbI:

* MMEeTb COOTBETCTBYIOLLYO KBANMDUKALMIO;

* 0611aAQTb 3HAHMAMM B O6NACTM CBAPKM;

* MOJSTHOCTbIO MPOYMTATH AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCNYATALMM M TOYHO €ro CO6MI0AATD.

Ecnu y Bac Bo3HMKM Kakme-nnm60o BONPOCH UK NPo6rieMbl MPU MCMOMb30BAHMKM YCTAHOBKM MK Bbl He Hawnu
OMMUCAHMA MO MHTepecytoLleMy Bac Bonpocy B AQHHOM MHCTPYKLMMK, OBPATHUTECH K CNELMATTUCTY.

1.1 YcnoBma Mcnonb3oBAHMSA CUCTEMDI

B

|32
D

Jo6as YCTAHOBKANPEeAHA3HAYeHA ANA BbINOJTHEHNA TOJ'IbKOTeXOI'IepGLI,VIl‘;I,AJ'Iﬂ KOTOPbIXOHA 6bina pG3pC|6OTGHQ.
3Ha4yeHus napamMeTpoB CBAPKKM He AOJIDKHbI MPeBbilWdTb NpeaAesibHbIX 3HAYEHUH, YKA3dHHbIX HA Tabnuyke
TEXHUYECKMUX AQHHBIX U/ UMK NPeACTABJIEHHbBIX B AQHHOM MHCTPYKUUMN. Bce onepaunm AOJI>XKHbI COOTBETCTBOBATL
HAUUOHAJTbHbIM UTU MEXXAYHAPOAHBIM CTAHAQPTAM 6e3onacHocTu. B cnyyae HeCO6J'IIOAeHMFI NMPpeACTAB/I€HHbIX
MHCprKLI,Ml\/'I, npounssoamMTesib HEe HECeT HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHbIE MOCNEACTBMS.

AQHHBIN annapart npeaHasHadeH And I'IpOCbeCCMOHGJ'IbHOFO MCMOJIb30OBAHMA B YCNOBUAX NMPOMbIWIIEHHOIo
NMPOM3BOACTBA. np0M3BOAMTeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3Ad BO3MOXHblIE MOCIIEACTBMUS npu
MCMOJTb30BAHMM ANNAPATA B AOMALWHKMXYCITOBUAX.

MpPUMCNONb30BAHUM YCTAHOBKM TEMNEPATYPA OKPYXKAIOLLEN CPEAbl AOTIKHA HOXOAUTbLCS BpeaenaxoT-10°C Ao
+40°C (o7 +14°F o0 +104°F).

TeMnepaTypa okpy>KatoLLen cpeabl NP NepeBo3Ke UMM XPAHEHMU YCTAHOBKMU AOSI>KHA HOXOAMTHCS B IPEAENax oT
-25°C A0 +55°C(0T-13°F A0311°F).

B uenax 6e30nacHOCTH, NOMeELEeHUs, B KOTOPbIX MCMOSb3yeTcs YCTAHOBKA, AOJIXKHbI 6blTb OYMLLLEHBI OT MbINK,
KMCIOTbI, FA30B M APYIUX PA3bEAQIOLLMX BELLECTB.

[Mpr MCcNonb3oBAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHASA BAAXHOCTb OKPYXKAKOLWEN Cpeabl He AOIIXKHA npeBbiwaTh 50%
npuTeMnepaType okpyxatoweh cpeabl 40°C(104°F).

Mpr MCcnonb3oBAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHASA BAAXHOCTb OKPYXKAOLWEN cpeabl He AOIKHA npeBbiwath 90%
npuvTeMnepaType okpyxatouwen cpeabl 20°C(68°F).

MakcumManbHas BbICOTA NOBEPXHOCTH, HO KOTOPOM YCTAHABIMBAETCA ANMNAPAT, HE AOSI>KHA npeBbiwaTts 2,000
meTpoB (6,500 ¢pyTOB) HOA YPOBHEM MOPH.

He ncnonbayiTe AQHHbLIM ANNApaT ANS PA3MOPAXMBAHMA TPYO.
He ncnonbayiTte AdHHOE 060PYAOBAHME AN MOA3APAAKM 6ATAPEM MU AKKYMYIATOPOB.
He ncnonbayite AdHHOE 060PYAOBAHME AN 3AMYCKA ABUTATENEN.

1.2 3awumTa CBApPLLMKA, OKPY>XAlOLLEeM CpeAbl M MepcoHana

e

)

MpoLuecc cBapku SBRASETCS BPEAHbBIM ANt OPFrAHU3MA MCTOYHMKOM PAAMOAKTMBHbIX M3MYYEHMHM, WyMdA, TEMNNOBbIX
U3NyYEeHMM U BblaeNeHuM rasa. MNpur BbINOMHEHWM CBAPOYHbIX PAGOT MCMOMb3YMTE OrHEYNOPHbIE MEPErOPOAKHM AN
3ALLMTbI OKPY>XKAOLLMX FTFOAEM OT M3yUEHMM, UCKP M BpbI3r packaneHHoro Metanna. NMpeaynpeamte nobbIX TPETbUX
NNLL O TOM, YTOGbl HE CMOTPETbL B CBAPHOM LLIOB M 3ALWMLLLATL Ce65 OT NyYei AYrm UK packaneHHoro Metanna.

Bceraa HaAeBaAMTE 3ALWMTHYIO OAEXAY AN 3ALWMTbI OT AYTH, UCKP U 6pbI3r MeTannd. Pa6ouas oaexXaQ AOMKHA
NOJSTHOCTbIO 3AKPbLIBATL TEMO, A TAKXKE COOTBETCTBOBATbL CIIEAYIOWMM TPEBGOBAHUAM:

- AOJI>KHA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM U B HOANEXALLEM COCTOAHMM

- OTHeyrnopHoM

- 061aAQTb U3OJTUPYHOLWMMUM CBOMCTBAMM U 6bITb CYXOM

- MOAXOAMTH MO pazMepy. KOCTIOM He AOS>KEH MMETb MAHXET U OTBOPOTOB.

Bceraaucnonb3yiTe npoyHyto 06yBb, 06€CneyYnBatoLLy O 3ALLUTY OT BOAbI.
Bceraa ucnonb3ayiite cneumnarnbHble NepyaTkm, o6ecnevymBaioLLme 3aWwmTy OT 3eKTPHMUYECTBd, A TAKXKE BbICOKMX U
HU3KMX TEMNEPATyp.

MNcnonb3yiTe MACKM ¢ 6OKOBbIMU 3AWMTHBIMM LLMTKAMM U CNELMATbHBIMM 3AWMTHBIMM GUNBTPAMM ANA A3 (He
Hu>xe NR10).
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BCGFAC! MCﬂOﬂb3yl:'1Te 3AWNTHDBIE O4YKM C 6OKOBbIMM LWHMTKAMMU, OCO6eHHO NP1 BbLINOJTHEHUMN onepcu,mﬁ, CBA3AHHbIXC
PYYHOM UTM MEXAHMYECKOM O4UCTKOM CBAPOYHOIO COEAMHEHMS OT LLNTAKOB U OKMUCIIOB.

" /> He HaaeBaMTe KOHTAKTHbBIE NTMH3bI!

EcnnypoBeHb LWyMa BO BpeMs CBAPKU MPEBLILLAET AOMYCTHMMbIE MPEAETbl, MCNONb3yMTe HAYLWHMKK. EcnypoBeHb
LIYMQ MpPU BbINONTHEHUM CBAPOYHbIX PAGOT NMPEeBbILAET NPeAernbl, YCTAHOBEHHblIe CTAHAQPTOM AJIS HEKOTOPOM
TepPHTOPHHU, MPOCTTIEAMUTE, YTOObI BCE OKPY>KAtOLLME BbINTU CHABGXKEHbI HAYLHUKAMM.

BoBpeMs cBapoyHoro npouecca 60koBble MAHENM ANNAPATA AOSIXKHbI 6bITb 3AKPbITHI. He Npon3BoaMTe KAKMX-NM60
MoamnbuKkaumi yctaHoBkM. CneamTte 3a TeM, 4To6bl Bawwu pyku, BOMOCbl, OAEXKAd, MHCTPYMEHTbl U T.A. He
COMPUKACANMCb CMOABMXKXHBIMMYACTAMM ANNAPATA, TAKUMM KAK: BEHTUNATOPbI, LUECTEPHMU, POSTUKM M BASbI, KATYLLKA
cnpoBorokoM. BoBpems paboTkl, He KacanTech LLeCTEPHEN MEXAHU3MA, MOAJIOLLEro NPOoBOsoky. YrHopMpoBaHue
3AWMTHBIXYCTPOMCTB, yCTAHOBIIEHHbIX HO MOAQIOLLEM MPOBOSTOKY MEXAHU3ME, IBNSIETCA O4EHb ONMACHbIM M CHUMAET
CMNPOU3BOAMUTENS OTBETCTBEHHOCTb 3d BO3MOXHOE MPUYMHEHME BPEAQ ITIOAAM UITM COBCTBEHHOCTM.

He npukacamTecb K TONbKOYTO CBAPEHHbBIM MOBEPXHOCTSAM, BbICOKAA TEMNEPATYPA MOXKET MPUBECTUK CEPbE3HOMY
oxory. CobntoaaiTe BCe BblLLIEU3NOXKEHHbIE MHCTPYKLMM TAKXKE M NOCIe 3aBepLUEeHMS CBAPOYHOro NpoLeccd, Tak
KAK BO BPeMS OXJIAXKAEHUSI CBAPMBAEMBIX MOBEPXHOCTEN MOTYT NOABNSATLCSA GPbI3ru.

,/42 AE& MNepeaHaA4Yanom paboTsl UM NPOBEAEHUEM O6CITYXKMBAHMS, y6EAUTECH B TOM, UTO FOPENKA XONOAHAS.

nepeAOTKJ‘IIOLIeHMeM W1aHroenoaAd4mMmM oTesoaa )KMAKOCTM,y6eAMTECbBTOM, 4YTO 650K OXNTAXKAEHUSA OTKITIOYEH OT
CeETM NMUTAHNA. I'op;Ncm XUNAKOCTb, BbIXOAALLAA M3 LUITAHIOB, MOXET CTATb I'IpI/I'-lMHOlji BO3HMKHOBEHMSA O>XKOra.

Bceraa AEpPXHTE no6nm3ocTm anTtedky nepBoﬁ nomMoum.
Henb3s HepoOLEHMBATL TPABMbI NI OXKOTU, MOJTyHEeHHbIE€ BO BpeMA CBAPOYHbIX pG60T.

MNepea TeM, KAk OCTABUTb paboyee MecTo, ybeauTecb B ero 6e30MnacHOCTU, BO M3BeXaHWe MNpUUYMHeHMUs
CIy4YdMHOro BpeAd MI0ASM UITU UMY LLLECTBY.

1.3 3awmTa OoT rasa u AbiMma

Mbinb, AbIM U A3, 06pasytoLMecs BO BpeMS CBAPKM, MOTYT 6biTb BDEAHBIMU AN 3A0POBbSA YenoBeka.
Mpu 0cobbIX yCNOBMAX, UCNAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM CBAPKU, MOTYT MPUBECTU K BO3HMKHOBEHMIO PAKOBbIX
3060NeBAHMUMI UNU MPUYUHUTL BPEA MITOAY BO BpEMS 6epeMEHHOCTH.

Aep)KlATe rosioBy HA 60nblIOM PACCTOAHMM OT CBAPOYHOrorasamu MCI'ICIpeHMl\;i.

Mo3aboTbTecb 06 opraHusauymum eCTeCTBEHHOM UK MCKYCCTBeHHOlji BEHTUNAUUUNTEPPUTOPHUM NTPOBEAEHNSA p060T.

B cny4yae NAOXOM BEHTUNSALUM MOMELLEHMS, MCHOﬂb3yﬁTe 3dWHNTHbIE MACKU U AbIXATESbHbIE ANMNAPATHI.

B cny4dyae npoBeaAeHNs pG6OT B T€CHbIX, 3AKPbITbIX MOMeLWEeHNAX, CBAPKA AOJIDKHA MPOBOAMTLCA B NMPUCYTCTBUU U MOA
HAGNIOAEHUEM el e OAHOTO YyenoBekd, Haxoaduerocda BHe MecTtanpoBeaeHus pC]60T.

He VICI'IOJ'Ib3yl‘;1TeAJ'IH BEHTUNALNUN KMCITOPOA.

V6EAVITer B TOM, 4YTO pO6OTOeT OTCOC, perynapHo I'IpOBepFII;ITe KOJNMM4YeCTBO OMNACHbIX BbIXJTOMHbIX FA30B B COOTBETCTBMM C
YCTAHOBJIEHHbBIMU MPpeAENAMU N NTPABUITAMU TEXHUKHN 6e30MacHOCTU.

KOJ'IVNeCTBOMOI'IC]CHOCTbypoBHFI rasoB3daBMCHUTOT CBApMBAEMOromMaTepmana, npmMcdAO4YHbIXMATEPMAIOB M MCMOJTb3YEMbIX
YNCTAWNX CPEACTB. CneAyﬁTe MHCTPYKUMAM MPOMN3IBOAMNTENA M MHCTPYKLUUMH, M3NTOXXEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYyMeHTauUun.
He npon3BoAMTE CBAPOYHbIE pG6OTbIB6J’IM3M OKpGCO‘-IHOFO/CMCBO‘-IHOFO LLexoB.

[a3oBble 6ANNOHbI AOJDKHbI pacnonaratbCa Haynumue nime noMeleHnax c xopomeﬁ BEHTMNALUEN.

1.4 Mo>kapo- 1 B3pbiIBO6€30NACHOCTb

=
|_|pOLI,eCC CBAPKM MOXETCTATb MTPUNYMHOM BO3ZHUKHOBEHUA MOXKAPA n/mnm B3pbiBA.

O4ymncTHTE PabOUYIO M OKPYXKAIOLLYHO 30HbI OT 1IEFKOBOCMTAMEHSOLMXCSA UITU FTOPHOYMX BELLECTB U 06BbEKTOB.
BocnnameHsatoulmecs Matepmanbl AOSXKHbI HOXOAUTLCS HAQ PACCTOAHMU He MeHee 11 MeTpoB (35 pyToB) OT 30HbLI CBAPKM MU
AOJI>KHbI 6bITb 3ALLMLLEHBI HOAJIEXALLMM 06 pA30OM.

McKpbl M packaneHHble YaCTUYKM MOTYT OTIeTATb HA AOCTATOYHO 60SblUMe pAcCTOAHMA. YaenanTe ocob6oe BHUMAHUE
6€e30MNACHOCTU NTIOAEN U MMYLLLECTBA.

He npoBoauTe pab6oT no cBApke HAQ MOBEPXHOCTU UMK BOIM3U EMKOCTEM, HOXOAALLMXCS MOA AQBIIEHUEM.

He BbimonHAMTe cBApOYHble pPABOTbl HA 3AKPbLITHIX €MKOCTAX Mnu Tpybax. byabTe 0CO6€HHO BHUMATENbHbI Mpu
OCYLLLECTBJIEHMU CBAPKM TPYD M EMKOCTEM, AQXKE €CTIU OHM OTKPbITbIE, MYCTble M 3a4YMLLEHB HOANEXALLMM ob6pa3oM. JTiobble
OCTATKM rasd, TONAMBA, MACA M MOAOGHbIX BELLECTB MOTYT CTATb MPUYMHOM B3PbIBA.
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* HenpoBoauTe cBApoYHble paboThl B MOMELLEHUSAX, COAEPXKALLMX B3PbIBOOMNACHYHO Mblflb, FA3bl M UCIAPEHMS.
o [pn 3aBeplEeHMU Mpouecca CBAPKM, Y6eAuTeCb B TOM, YTO LEMb, HAXOASALLASACSH MNOA HAMPSXEHMEM, He CMOoXeT
COMPUKOCHYTHCA KAKMM-NTM60 06pA30M C LLEMbIO 3A3EMIIEHMS.

» Bceraaaep>xuTte Noa pyKoi OTHETYLUUTENU UMM APYTHME MATEPMATbI ANt 6OPbObI C MOXKAPOM.

1.5 MpeaynpexxaeHue NpU MCNOIb30BAHUM rA30BbIX 6ANOHOB

- BannoHbic MHEePTHbLIM FA30M, HOXOAALWMMCSA NOA AABJTIEeHMEM, MOTYTB30OPBATbLCA NMPU HeCO6J'IPOAeHl/IM YCJ'IOBVIIZ nx
TPAHCNOPTUPOBKU, XPAHEHUA M HENPABUIBHOIO MCMNOJIb3OBAHUA.

BannoHbl AOMXKHbI 6bITb YCTAHOBIIEHbI B BEPTUKANIBHOM MOSTOXEHUM Y CTEHbI UITU MPU MOMOLLM APYTHUX MOAAEPXKMUBAOLLMX
YCTPOMCTB, AN MPEAYNPEXKAEHUSA UX MAAEHMS.

3aKpyyYMBamnTe 3AWMTHBIM KOMMNAYOK KianaHa 6anfioHa BO BpeMs ero TPAHCMOPTMPOBKM, 3KCMAydTdAUMM M Moche
3aBepLIeHMs NpoLLecca CBApKM.

He noaBepratb 6anoHbl BO3AEMCTBMIO MPAMbIX CONTHEYHbIX JTy4eM U CUIbHbIX MepenaaoB TeMnepdaTypsl. He noaBepratb
6AannoHbl BO3AEMCTBUIO CITMLLKOM HU3KOM MU CITULLKOM BbICOKOM TEMMNepaTypbl.

He aonyckaiTe, 4To6bi Ha 6ANNTOH BO3AEMCTBOBANM OTKPLITOE NIAMS, 3NeKTPUYECcKas Ayrd, ropeskd, 3NeKTPoOAOAEPXKATENb
WU pacKkaneHHole KannmMMeTanna.

[a3oBble 6ANNOHbI AOSIXKHbI HOXOAMTLCA HA 3HAYUTENIbLHOM PACCTOAHMM OT CBAPOYHbIX LleNeM U a1eKTpUYEeCKMX Lenen.

Mpu OTKPBLITUM KNANAHA 6ANNOHA, AEPXKMTE FONOBY HA 3HAYUTENBHOM PACCTOSHUM OT OTBEPCTHUSA BbIXOA rdsd.
BceraasakpbiBaiTe KnanaH 6anioHa npy saeepLleHmM CBAPOYHOro npoLeccd.

Hukoraa He npousBoamTe CBAPKY 6ANOHOB, COAEPXKALLMX FA3, HOXOAALLMMCA MOA AQBIEHUEM.

Hukoraa He coeamHsMTe 6ANMOH CO CXXATbIM BO3AYXOM HEMOCPEACTBEHHO C PEAYKTOPOM AQBMEHMS. AdBeHME MOXET
NMPEeBbICUTb HATPY3KY PEAYKTOPd, YTO MOXKET MPMBECTU K B3PbIBY.

1.6 3C|LI.I,I4TG OT NOPA>KEeHUA dNTeKTPUYECKMM TOKOM
- @

} nOpQ)KEHMe 3NEeKTPUYECKMM TOKOM MOXKET MPUBECTM KNTETAJIbHOMY MCXOAY.

He npukacaitecb KBHYTPEHHUM M HAPY>KHbIM TOKOBEAYLLMM YACTSIM CBAPOYHOM ANNAPATA BTO BPEMS, KOTAQ OH MOAKJTFOYEH
K CeTH MUTAHUA (ropenku, 3NeKTPOAOAEPXKATENU, MPOBOA 3A3EeMIIEHMS, 3NEKTPOAbI, MPOBOMOKA, POSIMKM M KATYLIKA
NOAKIHOYEHbI K CBAPOYHOM LLenm).

Y6eamuTech, YTO YCTAHOBKA 3dLWMLLEHbI OT BO3AEMCTBMA 3NEeKTPMUYEeCKOro Tokda. NMpoBepbTe HOAEXKHOCTb 3d3eMMEeHMS.
Y6eanTeCh B NPABUIbHOCTU MOAKITIOUYEHMSA YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3EMITEHMS.

He AoTparueaitech A0 ABYX TOPEeioK UMM 3N1EKTPOAOAEPXKATENEM OAHOBPEMEHHO.

B cnyyae nopaxeHus anekTpMyeCckmMM TOKOM Cpasy >Ke NpekpaTuTe CBAPOYHbIM NpoLecc.

YCTPOMCTBO ANS 3AXMUIAHUA U CTABGUNM3ALUM AYTHM NMPEAHA3HAYEHO AMA PYYHOrO MM MEXAHU3UPOBAHHOMO
crnoco6a paboTbl.

YBenuuyeHue ANMHbI TOPenku MM CBAPOYHOro kabens 6Gofnee 4yeM HA 8 M MOBbLILAET PUCK MOPAXKEHMS
3NEeKTPHUYECKMM TOKOM.

|G

1.7 dneKTpOMArHMUTHbIE MO U MOMEeXU

(( )) Tok, I'IPOXOAF'IIJJMI‘;i Yyepe3 HApy>XHbleé U BHYTPpeHHMEe NnpoBOAd, dABNdAeTCA I'IpM‘-IMHOH BO3HMKHOBEHWA
3]'IeKTpOMC|FHMTHbIXI'IOJ'Iel‘;I,CXOAHbIXCI'IOJ'IHMMCBGpOHHOFOI‘IpOBOAGMYCTQHOBKVI.

o Mpu ANUTENBHOM AEUCTBMM, SNEKTPOMATrHUTHbBIE MO MOTYT Bbi3bIBATb HEFTATUBHbIE A 3A0POBbS YENTOBEKA MOCEACTBMUS
(TOYHBIM XaPAKTEP DTUX AEMCTBMIM MOKA eLLLe HE YCTAHOBEH).
e DNEeKTPOMATHUTHbIE MOMA MOTYT NPEnATCTBOBATL pA6OTe CYXOBbIX ANMNAPATOB.

—_—
Mpu HANMYUM B OPraHU3Me 3/IEKTPOHHOMO CTUMYJIATOPA CEPALA, MEPeA BbINMOMHEHMEM CBAPOYHbIX ONepaLmi
HEeo6X0AMMO NPOKOHCYILTMPOBATLCA Y BpaAYa.

——

1.7.1 Knaccudukauyma dMC B cootBeTcTBUM C AMpeKTUBOM: EN 60974-10/A1:2015.

( .

Knacea O6opyaoBaHue knacca B otBeyaeT Tpe6OBAHMAM HA 3N1EKTPOMATHUTHYHO COBMECTUMOCTbL B MPOMBILLIEHHOM U

B KMIOM 30HAX, BKIKOYAS >KMIble MOMELEHUs, TAEe 3MeKTPOo3Heprus obecrneynBaeTcss KOMMYHASbHOM
HM3KOBOJSIbTHOM CUCTEMOM NEKTPOCHABXKEHMUS.

( \ O6opyaoBaHue KiiaccaAHe MOXET UCMOSb30BATLCS BXXMITbIX MOMELLEHUSX, FAE 3NeKTPO3Heprusa obecneymsaeTcs

Knacca | koMMyHanbHOM HM3KOBOMLTHOM CUCTEMOM 3MeKTpocHabxeHus. B obecneyeHnn 31eKTPOMATHUTHOM
COBMECTUMOCTHU 060PYAOBAHMS Knacca A B MOAOBGHbLIX MECTAX M3-3d KOHAYKTMBHbBIX, A TAKXE PAAMALMOHHbBIX
NMOMEX MOTYyT BO3HMKHYTb MOTEHLIMASbHbIE TPDYAHOCTM.

Ansa nonyyeHus oononHuTtenbHomn nHdopmaumu cM. Mmaey: TABJTMHKA C TEXHNYECKUMUN XAPAKTEPUCTUKAMU unu xe
TEXHNYECKME XAPAKTEPUCTUKNA.

[>
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1.7.2 YCTAHOBKA, UCMOJIb30BAHME M MPOBEPKA OKPY>XKAKOLEN TEPPHUTOPUM

AdHHOe 060pyAOBAHME MPOU3BEAEHO B COOTBETCTBUM C TpeboBaAHUAMM cTaHAAPTA EN 60974-10/A1:2015 m nMmeeT knacc A.
AQHHbLIM annapaTt NnpeAHA3Ha4YyeH AN NpodeccMoHANbHOro UCNOIb30BAHMS B YCITOBMAX NPOMBILIEHHOMO MPOU3BOACTBA.
[MponsBoamMTENb HE HECET HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3A BO3MOXHbIE MOCHNEACTBUS MPU MCMONb3OBAHMM aANnNApaATta B
AOMALLHUX YCIOBUSAX.
° MepcoHan, NpoBOASILLMIMYCTAHOBKY M 3KCMYyATALMUIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOSTXKEH 06N1AAQTb HEOH6XOAMMOM
KBanudukaumen, BbIMOMHATL YCTAHOBKY M 3KCMYyATALMUIO B COOTBETCTBUM C YKA3AHUAMMU MPOU3BOAMUTENS MHECTH
m BCIO OTBETCTBEHHOCTb 34 YCTAHOBKY M 3KCNAyaTaAuuto O6O0PYAOBAHMSA. DNEKTPOMArHMUTHbIE MOMEXMH,
Npomn3BOAUMbIE O6OPYAOBAHMEM, YCTPAHSAIOTCA MOoMb3oBATENEM 060PYAOBAHMS NMPU TEXHUYECKOM MOAAEPXKKE
NpPOM3BOAMTENS.

(( )) B nio6om cnyyae, aneKTPOMATrHUTHbBIE MOMEXM AOJSIXKHbI BblTb CHUXEHbBI AO TAKOTO YPOBHS, YTO6bI HE MEeLWdaTb
paboTe Apyroro o60pyAOBaAHMS.

Mepea ycTaHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCSA MPOBECTU OLLEHKY OXKMAQEMOTO YPOBHS 31TEKTPOMATHMUTHbIX
NMOMEX U UX BPEAHOTO BIIUAHUSA HA OKPYXXeHMe. B nepByto ouepeab, AOMXKEH YYMTLIBATLCSA GAKTOP MPUUYMHEHUS
BPeAQd 3A0POBbIO OKpYXKatoleronepcoHand. Oco6eHHO 3TO BAXKHO AN JIFOAEM, KOTOPbIE MOMb3YOTCS CITyXOBbIMM
annapaTtaMm M KApAMOCTUMYISTOPAMM.

1.7.3 Tpe60BAHMUEA K NUTAIOLWLEN CETH

BbICOKOMOUJ,Hoe OGOpyAOBOHMe M13-3d BEJIMYUHBI MEePBUYHOIO TOKA NMUTAHUA MOXKET BJIMATbL HAQ KAYeCTBO SHEPIriMn B CeTH.
Mo3ToMy K HEKOTOPLIM BUMAOM O6OPYAOBAHMS (CM.TEXHMYECKME XAPAKTEPUCTUKM) MOTYT MPUMEHATHCA OFPAHMYEHMS MO
BKJIFOYEHUIO MU TPeBGOBAHMS, KACAKOWMECS MAKCUMANIBHO AOMYCTUMOTO COMPOTUBIEHMS NMUTAOLWEN ceTu (Zmax) mnu
MUHUMANBbHOM MOLLHOCTH (SsC) B TOUke COMPSAXEHMS C KOMMYHASNIbHOM CeTbIO (TOUKA BKIIHOYEHUS B ceTb). B aToM cnyvae
noaKktoyYeHe 060pyAOBAHMSA BYAET ABMNATLCA OTBETCTBEHHOCTbLIO YCTAHOBLLMKA UMM MOMb30BATENA 060PYAOBAHMSA, KOTOPbIE
npu HEeoB6XOAMMOCTU AOSKHbI MPOKOHCYbTUMPOBATHCA C OMEPATOPOM PACMPEAENIUTENbHOMN CETM O BO3MOXHOCTM
noakntoyYeHms. B cnyyae BOSHMKHOBEHMS 3N1E€KTPOMArHMTHbIX MOMEX BO3MOXHO MCMOSb30BAHUE AOMOMHUTESbHbIX CPEACTB
3AWMThI, HAOMPUMEP, CETEBLIX PUMBTPOB.

HeobxoaMMO Tak>Ke paccMOTPEeTb BO3MOXHOCTb 3KPAHMPOBAHMUSA KAGens MMTAHMSA annapard.

Ans nonyyeHus AoononHutensHoM Hpopmauymm cMm. masy: TEXHNHECKME XAPAKTEPUCTUKMN.

1.7.4 [pe AOCTOPOXXHOCTH ANl Kabenek

AN CHUXEHUSA AEHCTBUIM 3N1EKTPOMATHUTHOMO MO AO MMHUMATIBHOTO 3HAYEHMS, COBMIOAANTE CIeAYIOLLME UHCTPYKLMM:

» TaMrae 3TO BO3MOXHO, CKPYTHTE M 3aKpPenuTe BMeCcTe NPOBOA 3A3eMIIEHMS U CMIOBOM Kabenb.

e He3akpy4mBanTe NpOBOAQ BOKPYr CBOEro Tend.

» HecTolTe Mexay cMnoBbiMkabenem MNpoBOAOM 3a3eMIieHMs (06a Kabens AOMNKHbI ObITb PACMONOXEHbI C OAHOM CTOPOHbI).

» Ka6enu ropenok AONXHbl UMETb MUHUMATbHYHO ANTMHY, PACMNONAraTbCsi HEAQNEKO APYT OT APYrd U MO BO3MOXHOCTHU - HA
YPOBHe 3eMIu.

* YCTQHOBKA AOMXHA HAXOAMTHCA HA HEKOTOPOM PACCTOSIHMM OT 30HbI CBAPKM.

» Ka6enu A0n>KHbl HOXOAUTbCS HA 3HAYUTENTbBHOM PACCTOSIHUM APYT OT APYTd.

1.7.5 3asemneHue

3aszeMneHue BCcex MeTANNTMYECKMX SNIEMEHTOB CAMOIO CBAPOYHOITOo 060PYAOBAHMSA, A TAKXKE METANIMYECKUX 06BbEKTOB,
HAXOAALLMXCS B HEMOCPEACTBEHHOM 6TIM30CTH OT HETO, AOSIXKHbI 6bITb COrNMACOBAHbBI MeXAY cobol. PasmelleHue pazbemMoB
30a3eMITeHUs AOMXKHO 6bITb BbINMOSTHEHO B COOTBETCTBUM C TPEOOBAHMUSAMU AEMCTBYIOLLMX MECTHbLIX CTAHAQPTOB.

1.7.6 3a3eMiieHMe cCBApPMBAEMbIX A€TAJIEM

3aseMnieHue CBAPMBAEMbIX AeTAner MoXeT 3b0PeKTUBHO COKPATUTb 3MEKTPOMArHMUTHbIE MOMEXM, reHepupyemble
annapatoM. OAHAKO OHO He BCErAd BO3MOXHO MO COOBPAXEHUAM 311eKTpo6e30NacHOCTU UMK B CHUITY KOHCTPYKLIMOHHbIX
ocobeHHOCTEN CBAPMBAEMBbIX pAeTanei. HeobXOAMMO MOMHMTL, YTO 3A3EMIIEHME CBAPMBAEMbBIX AETANEN HE AOJKHO
YBENMUYMBATD PUCK TMOPAXEHUSA CBAPLIMKA 3SNEKTPUYECKMM TOKOM MM  KAKOTro-nmbo MOBPEXAEHUS APYroro
3N1eKTPOO6OPYAOBAHMS. 3A3eMIIEHME AOJIXKHO BBIMOSHATLCS B COOTBETCTBMM C TPEOGOBAHUSMU AEMUCTBYIOLMX MECTHBIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 2KpAHMpPOBAHMUE

YacTuyHoe 3KpaHMpPOBAHME Kabenel 1 KOPNyCcoB APYroro 351eKTpoo60pyAOBAHMS, HOXOAALLMXCS B6MM3KU OT CBAPOYHOTO
annaparaTak>xe MoxeT 3dpGeKTUBHO COKPATUTL BIIMSHMUE 3N1eKTPOMArHUTHbBIX MOMEX.
MonHoe aKpaHMPOBAHME CBAPOYHOM YCTAHOBKM BbIMOMHAETCS TONbKO B OCOObIX CIy4asX.

1.8 Knaccnoumkaumsa sawmtel no IP
IP23S

e CucTeMa 3dWmTbl NMPOTUB MOMAACHMS B OMACHbIE YACTM ANMNAPATA MNANbLEB MM APYTMX MOCTOPOHHMX
NPeAMEeTOB, AMAMETP KOTOPbIX 60sblue b0 paseH 12.5 Mm.

* CUCTEMA 3ALLUTLI OT KAMeb AOXKAS, MTAAQHOLWMX MOA YrToM 60° OTHOCHUTENbHO BEPTUKAMBHOM JIMHUM.

« 3ALWMTA OTNONAAQHMSA BOAbI B ANMNAPAT, KOTAQ MOABUKHbBIE HOCTM HOXOAATCA BHEPABGOYEM COCTOSAHUM.

62



YCTAHOBKA

bohlerwelding

1.9 YTunusauusa

He BbiGpacbiBaiTe 3nekTpoo6opyAOBAHMUE B KOHTEMHEDP ANS 6GbITOBOro Mycopal

B cootBetcTtBMM c EBponerickon AupektmBor 2012/19/EU no oTxoadM 3MEKTPUYECKOrO U 3EeKTPOHHOrO
060pYAOBAHMSA U CEEMUCTIONHEHMEM CCOBNMIOAEHMEM HALLMOHANIbHOMO 3AKOHOAATENLCTBA 3N1EKTPOOOOPYAOBAHME,
oTpaboTaBlUee CBOM CPOK CIyX6bl, CreAyeT cOOUPATb OTAENBHO U CAABATHL B LEHTP yTunmsaumu. Bnaaenew,
060pPYAOBAHUSA AOS>KEH HAOBECTU CMPABKM B MECTHbIX OPraHAX BIACTU MO YNONTHOMOYEHHbIM LLeHTpaM cbopa.
Cneays AvpektuBe EBponetickoro Cotosa, Bbl npuHMMaeTe yddacTue B COXPAHEHMM OKPYXKAKOLWLEM CPeAbl M
YenoBeYyeckoro3paopoBbs!

»  AnanonydyeHus 6onee noaApo6HOM MHGOPMALLMM 3AXOAMUTE HA CAMT.

2. YCTAHOBKA

C6ODKQ MYCTAHOBKA ANNApATA ACJI>)KHA NMPOU3BOANTBLCA TOJTbKO KBC]J'IMd)MUMpOBGHHbIM nepcoHanom, mmMernwmnm
COOTBETCTBYIOLYIO ABTOPM3AUUIO MPOM3BOAUTENA.

&

)
3f@

HGPEAYCTGHOBKOI‘/II, Y6eAMTer BTOM,4TOANNAPAT OTKJIFOYEH OT CETU NMUTAHUA.
—

HeAOI'IYCKGeTCFI nocrneaoBdaTesibHOE MM NapannesnbHoe BKJIto4eHne 6onee oaHoro annapara.

€

2.1 NMoabeM, TPAHCNOPTUPOBKA M pA3rpy3Ka 060pyAOBAHMUS
* ANNapartMMeeT pyudKy Aflsi ero nepeHoca.

Bceraa yumnTbiBaiTe peanbHbii BeC 060pYyAOBAHMS (CM. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM).
He aonyckaiite, YTo6bl rpy3 TPAHCMNOPTUPOBASICS MITM OCTABASICS MOABELLIEHHbIM HOA JIIOABMU UITU PEAMETAMM.
He aonyckaliTe naaeHMs annapaTa UM OTAENbHbIX erovyacTel, He 6pocaiiTe ero Npu TPAHCMOPTUPOBKE.

N

.2 YcTaHoBKa annapara

M Mpu pasMeLw,eHUM UCTOYHMKA MUTAHMUS, COBNI0AQMTE CllieAyOLLMe NpABMAA:

OpraHbl ynpaBneHMs U pasbeMbl AOMXKHbI 6bITb IETKO AOCTYMHbI.

He pasmewaiite o60pyAOBAHME B TECHBIX MOMELLEHMSAX.

He pasMelaniTe annapat HA HAKTOHHbLIX MOBEPXHOCTAX CYrinoM HaknoHa 6onee 10°.
Pasmewarite annapat B CyXoM, YACTOM M XOPOLLO MPOBETPMBAEMOM NOMELLEHUN.
3awmuante o60pyAOBAHME OT AEMCTBMSA MPSAMbIX CONTHEYHbIX ITyYeM U AOXKAS.

2.3 CoeanHeHHe

BbinpsiMMTenb ocHALLLEH CETEBLIM KABENeM AN MOAKITIOUYEHUS K TPEXdDA3HOM CETHU MUTAHMS.
AnnapaT MoOXeT NMMTATbCS OT:

* opHOGa3HOM 115B

e 0AHOGa3HOM 230B

£
O

AOI'IYCTMMbIe koneb6aHusa Hanpa>keHmq B nuTatroLLem cetm coctaBnatoT +15% OoT HOMMHANBHOTO 3HAYEHMUS.

BounsbexkaHue noBpexxAeHUss 060pyAOBAHMS M TPABM NepcoHanaHeobxoammo NMEPEA noakntoyeHueM annapara
K CETU NPOBEPUTb YCTAHOBEHHOE 3HAYEHME HAMNPAXKEHUSA MUTAHMS (M COOTBETCTBUE €ro HAMNPSAXKEHUIO CeTH), a
TAK>Ke MOpPOroBbie HAMPAXKEHUA CeTeBbIX NpepAoXpaHuTene. KpoMe aToro crneayet yb6eamTbCs, 4TO annapar
NOAKITOYAETCA K pO3eTKe, UMEIoLLLEN 3a3eMIIeHHe.

CucteMa MoxeT paboTATb OT reHepATOPHOM YCTAHOBKM, TAPAHTUPYS CTABGUITbHYIO MOAQYY HAMPSXKEHWS C
OTKJTOHEHMEM £15% No OTHOLWEHMIO K HOMUHANIbHOMY 3HAYEHUIO HAMPAXEHMS 3ASBIEHHOTO MPOMU3BOAMTENEM,
NpPU Mo 6bIX pabOUYMX YCITOBUSAX M MPU MAKCUMASbHOM 3HAY€HUU MOLHOCTHM annapaTtd. O6bI4HO Mbl pEKOMEHAYEM
MCMOSb30BATL FEHEPATOPHYHO YCTAHOBKY MOLLHOCTbHIO B ABA PA3d BbILLE MOLLHOCTM ANNApaTd Ans oaoHodasHoro
MCTOYHMKA MUTAHMSA, M B MONTOPA PA3A Bbile AS1 TPEXPAZHOro MCTOYHMKA MUTAHUSA. Mbl COBETYEM MCMOSb30BATH
reHepaToOPHYH YCTAHOBKY C CUCTEMOM 3/1EKTPOHHOIO PEryYIMPOBAHMS.

Bo uzbexxaHmne nopaxkeHus nepcoHana afnekTpMYeckMM TOKOM, CUCTEMA AOJMIKHA 6biTh 3a3eMieHa. Annapar
OCHALLEH MPOBOAOM 3a3eMfieHUs (KenTbli - 3eneHbli), KOTOPbIM AOMXKEH O6blTb MOAKIIOYEH K pA3bemy,
OCHALWEHHOMY 3d3eMJIeHHbIM KOHTAKTOM. DTOT XXEeNTbIM,/3eMeHbli NPOBOA HeNb3s UCMOMb30BATL C APYTMMMU
npoBoAHUKAMMU. [lepea NoAKTOYEHHMEM ANMAPATAYBEAMTECH BHANMUYUM LEHTPANBHOIO KOHTYPd 3d3eMEHMS HA
AQHHOM TEPPUTOPUMU U B UCMPABHOCTU PO3eTOK. Mcnomnb3ynTe BUITKU, KOTOPbIE COOTBETCTBYIOT TPEOOBAHUAM
TEXHMKM 6€30MNACHOCTH.

IH (S B
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3neKpr4eCKoe NMOAKITIOYEeHME ANNApATA AOJIXKHO OCyLWecCcTBNATbCA NepCcoHAanom, nMernuwmm Heo6onmmy|o
KBCIJ'IMd)l/IKCILI,MIO,VIBCOOTBeTCTBVII/ICHOpMCITMBCIMM,I'IpMHFITbIMM B AQHHOM CTpaHe.

2.4 Noarotoeka annapartak pabore

2.4.1 TloAroTOBKAQ ANMNAPATA AJIS PYYHOM AYroBOM cBApku MMA

@ MoakntoyeHue, NOKA3AHHOE HA PUCYHKE, MPEeAHA3HAYEHO A CBAPKM C O6PATHOM MONSPHOCTbHO.
Ans cCBAPKM C NPSMOM NONSPHOCTBIO, MOAKTOUMTE 3A>XKMMbl HAO60POT.

~
J

@ CoeaMHMTENb 3AXKMMA 3a3eMIIeH M
@ OTpmuaTenbHbIM pasbeM NUTAHMS (-)
@ CoeAMHHUTENb 3A>KMMA 31eKTpoAepXKaTens

@ MonoXXUTenbHbIM pA3beM NMUTAHMUSA (+)

\ y,

» MNoakntoumTe KneMmy 3dasemMneHmna K OoTpuMudaTesibHOMY (-) pasbveMy MCTOYHMKA MMTAHUA. BcTtaBbTe wTencenb u
I'IOBOpG‘-IMBGI‘;ITeeFOI'IO‘-IGCOBOIZCTpeJ'IKeAOTeXI'IOp,I'IOKGBCGHGCTMHe6YAyTHGAe)KHO3GerI'IJ'IeHbI.

» MoakntounTe ANeKTpoAoAep>XKATENIb K MOJIOXKUTENTbHOMY (+) pasbemMy MUCTOYHUKA MUTAHMUA. BcTaBbre wTencens wm
I'IOBOpGLIMBC]l:ITe erono4yacoBoM CTpenke Ao0Texnop, nokaesce4yactmHe 6yAyT HAAEXHO 3aKpeneHbl.

N

@ CoeaAMHMTENb 3AXKMMA 3A3EeMIIEHMS

@ OTpmuaTenbHbIM pa3beM NMMTAHMS ()
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2.4.2 NMoAroToBKA ANNApATA AJIS AProHoAyrosoM cBapkm TIG

s N

©EOOO®OO®E

D®

. y,

Mpucrtaska anaropenkuTIG
Posetkaropenku

lFasoBas Tpy6Ka

CUrHAnNbHbLIM Kabenb ropenku
Pasbem

lFasoBas Tpy6Kkaropenkmu

Wtyuep-narpybok ansarasa

CoepAMHUTENb 3AXKMMA 3A3EeMIIEHMS

MonoXXutenbHbIM pA3beM NMUTAHMUSA (+)

4 nOAKJ’IIO‘-lMTe KNneMMy 3as3emMsieHnsa K MNOoJNToOXKUTenbHOMY (+) pasbreMy UCTOYHMKA MUTAHUA. BcTtaBbTe wTencens u

NOBOPAYUBAMTE €r0 MO YACOBOM CTPESIKE A0 TEX MOP, MOKA BCE YACTHM HE BYAYT HOAEXXHO 3aKpensieHbl.

» MNoakntoumTe pasbeM ropesikm K pazbeMy MCTOYHUKA NMUTAHUA. BcTtaBbTe wTencens m I'IOBOpC]\-II/IBGHTe ero no 4acoBoM

CTperike Ao TeXnop, nokasce4YacTmHe 6YAyT HAAEXHO 3aKpenneHbl.

» NprCcoOeAUHUTE CUTHATBHBIM Kabenb ropenkm K COOTBETCTBYOWEMY PA3bEMY
» MNprcoeAnHUTE ra30BbIN LWNAHT FOPEeNkK K COOTBETCTBYOWEeMY 6r10Ky/pasbemy.

» MoAKMOYMTE rA30BbIM LUNTAHT OT 6ANIOHA K 3aAHEMY FA30BOMY WTYLEpPY. YCTAHOBUTE YPOBEHb pACXoAd rasa ot 5 a0 15 n/

MUH.

ABTOMATUYECKHE CUCTEMbI M p06OTOTeXHMKG

. y,

( - _ ) @ Pasvem
LA\

» MNoaknoYUTE CUTHANBHBIM Kab6enb WwhHbl CAN ANS ynpaBrneHus BHELWHUMMU YCTPOMCTBAMM (TAKMMU KAK YCTPOMCTBO AY,

MHTepodenc po6oTda...) K COOTBETCTBYIOLLEMY PA3BLEMY.

» BcTasbTe pPA3beM U 3ATAHMTE KOJbLEBYHO rcn‘/’n(y Mo 4acoBOM cTpernke.

CoeapmnHeHMe RI1000
LindposorBBOA

e Craprt

e [asTecT

o Kputnyeckas cutyaums

AHQNOroBbIM BBOA
e CBAPOYHbIM TOK

LindpoBoiiBbiBOA

e CBAPOYHbIM MHCTPYMEHT roTOB K paboTe
e Ayrasaxk>keHa

e Tasuupkynupyet

e “CM.UHCTPYKLMIO MO aKCAyaTaumm”.
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5. ONMMCAHME CUCTEMDI

3.1 3aaHSA9 naHenb

[ @ @ ) @ CeteBotikabernb

HoAanqumecnncpqu KCeTUnNUTaHnsa

¢ FP189‘ @ ceTeBOM BbIKJIloUATENb
00 0 | YnpaengeT anekTpUYeckMM BKITIKOYEHUEM CUCTEMBI.
00O NmeeT aABa nonoxeHus «Ox»- «BblkntoyeHo», «l»-
(0]@) «BknoueHo».
[
@ He ncnonbsyetcs
@ He ncnorsnb3yeTtcs
[
([ L J
® ®
. 7

3.2 NaHenb pasbeMoB

s "

@ OTpuLaTenbHbIM PA3beEM NMUTAHMA (-)

Mpouecc MMA: MoaknovyeHUe 3a3eMnfAtoLLLErO
kabens
MpoueccTIG: CoeaAMHEHMe ropenku

@ @ Mono>xxuTenbHbIM pasbeM NUTAHMS (+)
—® Mpouecc MMA: MoakSOYEeHME 3MeKTpoAHAS
ropenka
OOOOO MpoueccTIG: MoaknoYeHUe 3a3eMnfAoLLLETO
00 kabens
@ j @ @ FasoBbIM WTYyLEp
é} g} @ daken KHOTMKY CBA3U
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3.3 NMepeaHss naHenb ynpaBneHms
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VRD (Voltage Reduction Device)
YCTPOMCTBO NOHMMKEHUSA HAMPSAXKEHMS

CeBeToAMOA O6LLLEro ABAPHMMHOrO CHMrHasna

nOKG3bIBGeT, 4YTO NpoOM3oLNO BKIItOYEHHNE ychOﬁCTB 3AWnThl, TAKKUX, HQNnpuMmep, KGKychOﬁCTBQ 3dWnMThbl OT
neperpesa.

CBeTOAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

YKasblBAeT HAO HaAnNu4vue HAanpa>XeHmda HA BbIXOAHbIX pa3dbeMaxannapara.

7-MUCEerMeHTHbIM aAMcnnem

Ha amMcnneit BIBOASATCS OCHOBHbIE napaMeTpbl CBAPKKM BO BpeMsd HAYaAsna cBApku n HGCTpOP‘IKM; 3HA4YeHnd
TOKA U HANPSAXEeHUA BOBpeMA CBAPOYHOronpouecca, aTak>Xe KOAbl TPeBOI .

OcHoOBHOM NepekYaTenlb HaACTPOMKH

[Mo3BonseT Npou3BOAMUTL HEMPEPbLIBHYK HAOCTPOMKY TOKA CBAPKM.

MepekntoyaTenb NO3BONSET OCYLLECTBAATL HACTPOMKY BbIGPAHHbIX MO AMArpAMMe NApaMeTpoB. 3HaYeHue
BbIBOAMTCA HA AMCTNEN.

MepekntoyaTenb No3eonseT o6ecneymBaTb AOCTYMN K NTAPAMETPAM HACTPOMKM set-up; BbIGOP U HACTPOMKY
napamMeTpoOB CBAPKM.
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CBaApou4HbIM Npouecc

Mo3BonseT3aadTh onTUMAnbHYO AMHAOMUKY AYTH, Bbl6l4p09| IACI'IOJ'Ib3yeMbIIZ 3N1EKTPOA.

&

=

Py4yHas aAyroBas cBapka WTYy4YHbIM 31eKTPoAOM (MMA)
OcHoOBHble

PyTunoBoe nokpbiThe

KucnoTHble

CranbHoM

YyryHHbIN

Py4yHas aAyroBas cBapka WTYYHbIM 371€KTPOAOM (MMA)
LlenntonosHoe nokpbiTue
ATIOMUHMEBDBIM

Bbl60p I'IpOBMJ'IbHOl\;I AVMHAMUKUN AYTHU NO3BOSNIAET MCMNOJIb30OBATb NOTEHUMASNT MUCTOYHMKA MMTAHUA Haunbonee
NOJTHO CTOYKUN 3PEHUNA AOCTUIXKEHUSA HauBbICLLEN NMPOU3BOANTENTIBHOCTM CBAPOYHOro npoueccda.

He rapaHTUpyeTCcsa BbiICOKOE KA4eCTBO CBAPKU MCMNOJTb3yE€MbIM 3JTEKTPOAOM (CBGpKCl 3ABUCHUT OT Ka4ecTBA
PACXOAHbBIX MATEPUMANIOB 1 OT YCJ'IOBMI‘;I MX XpAHEeHUA, OT onepaTUBHbIX YCJ'IOBI/Iﬁ 14 YCJ'IOBMI‘;i BbINOJIHEHMA
CBAPKH, OT MHOTOYMNCITEHHbIX BO3MO)KHbIXI'IpVIMeHeHMIZ).

&

cBapo4HbIiv npouecc TIGDC

Pe>xuMbl cBapkm

v
€

ABYXTAKTHbIM PEXUM

rlpld ABYXTAKTHOM peXXume, Npn Ha>XAaTnm KHOMKM ToOpeJyiIKM Ha4YMHAeTCcqa noAa4d 3aWmMTHOro
rasa, Ha pasbreMbl NoadeTCa Hanpsa>XXeHme UNponcxoaAmnT NoAA4A NMNPOBOJTIOKH;
Koraa kHonka oTnyweHa, NponMCXoAMT 3aBepLUEHNE NOAAYM TA3d, HANMPAXKEHNMA M NPOBOJIOKHU.

YeTbIpeXTAKTHbIM PEXUM

MprYeTbIPEXTAKTHOM PEXMME, MPU NEPBOM HAXATUM HA KHOMKY FOpeikM HaQYMHAeTCs MoAa4d
rasdaB peXKnuMe pyHYHOM YCTAHOBKM BPEMEHM MPEABAPUTENBHOIO 06AYBd; NMPU OTMYCKAHMM
KHOMKMW HA pa3beMbl MOAQETCSH HAMNPSAXEHME M HOYMHAeTCA Moaaya npososioku. [ocneaytouee
HA>XXATHe KHOMKKU MPUBOANT KOCTAHOBKM MOAQYM MPOBOTOKM M HAYMHAETCS 3AKTIOYMTENBHbIM
npouecc, Npy1 3TOM 3HaYeHKe ToKa cHMKaeTcs A0 0. Mpu 3aKNOYMTENBHOM OTNYCKAHMKW KHOMKM
npekpdalw,aeTcs noAa4yd rasa.

B pexxrMe AByXypOBHEBOM CBAPKM CBAPLLMK MOXKET BAPUTb ABYMSI PAHEE 3AAQHHBIMU TOKAMM.
[Mpr nepBOM HAXATUM HA KHOMKY rOpenku, HA4YMHAEeTCS MPeABAPUTENbHbLIM O6AYB ra3oMm,
3aropaeTcs Ayra v cBApka oCyLecTBASeTCSs HQ Ha4YanbHOM TOKe.

[Mpy NnepBOM OTNYCKAHUMU KHOMKM FOpesku, 3Ha4YeHME TOKA ONMYCKAETCS A0 MePBOro 3HA4YeHus
“1m.

Ecnu cBapwmk HaXKMeT U cpasy ke oTNyCTUT KHOMKY ropesnku, TOK CBAPKM YCTAHOBUTCS HA
BTOPOM 3HA4YeHuu “12".

HaskaTtre m 6bicTpoe oTNycKaHue KHOMKMW BEpHET TOK K NepBOMY 3Ha4deHuto “I11” utak aanee.
EcnuHaxxaTb M yaep>KMBATbL KHOMKY FOPenku, TOK CHU3UTCSH AO KOHEYHOTrO 3HAYEHMUS.

Mpr OTANYCKAHMU KHOMKM AYra MOrAcHeT, HO ras ewle 6yAeT NOAdBATLCS B TEYEHME BPEMEHM
3AKIHOYMTENBHOro 06AYBA rA30M.

YacroTa CBApPOYHOIroToKa

L)

[MOCTOSIHHBIM TOK
MMNynbCHbIM TOK

BbicTpble UMNynbChl
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OMNCAHWUE CUCTEMbI

bohlerwelding

MapameTpbi cBApKu

AMArpaMMa HA NAaHeNM No3BoSAET MPOU3BOAUTL BbIGOP M HACTPOMKY NAPAMETPOB CBAPKM.

L - —

f

1
1
|
1
1

I

CBApPOYHLIM TOK

Mo3BONSAET OCYLLECTBMTL HACTPOMKY 3HAYEHUA CBAPOYHOrO TOKA.
YcTaHoBKa napameTpa AMnepax (A)

MuHUManbHoe  3Ha4veHue | MakcuManbHOE 3HaYeHUe 3HAYeHMe No YMOMUYAHMIO
byHKLMSA
3A Imax 100A

BasoBbiMt TOK

Mo3BonsieT ycTAHABNMBATL 3HAYEHWE 6A30BOIO TOKA B PEXMME MMMYIIbCHOM CBAPKM U
CBAPKM HA BbICTPLIX UMMYIbCAX.

MapameTp HacTpauBaeTcs B:
AMmniepax (A)
BnpoueHTax (%)

MuHMMaNbHOE  3HA4YeHue | MakcMManbHoe 3HaYeHue 3Ha4YeHMe No YMONYAHMUIO
byHKLMSA

3A Isald -

MuHuManbHoe  3HaYeHue | MakcuManbHoe 3HavYeHue 3HaYeHMe No YMONYAHMUIO
dyHKLMSA

1% 100% 50%

Yactorammnynbcos Ny,

Mo3BonseT perynmMpoBaTb YACTOTY MNYNbCALUM.
Mo3BoNSET AOCTUYD NTYYULLMX PE3YbTATOB NPH CBAPKE TOHKUX (MUCTOBLIX) AETANEN U
SyYLEero Ka4eCcTBA WBA C TOYKU 3PEHMSA SCTETHUKM.

YcTaHoBKka napameTpa Hertz (Hz)

MuHuManbHoe  3HAYeHue | MakcuManbHoe 3HaYeHue 3HA4YeHMeE MO yMONYAHUIO
dyHKLMSA
0.1Hz 2.5KHz BbIK/HOYEH

BpeMﬂ cnaAad cBapoY4YHOroToka

nOBBOJ‘IﬂeTycTGHGBJ‘IMBGTb BpeMAanocTeneHHoOronepexoAad ot CBApPO4YHOIro TOKaA kK

KOHEeYHOMY TOKY.

YCTAHOBKA NApaMeTpa: B CEKYHAAX (s).

MuHMManbHOEe
dyHKLMSA

3HA4YyeHne

MakcumanbHoe 3Ha4YeHue

3Ha4veHue Mo yMOJT4AHMUIO

0/BbIKSTIIOYEH

99.9s

0/BbIKSTIOYEH

3aKnoUYnTENbHbIM 06AYB rA30M

Mo3BONSAETYCTAHOBUTL BPEMSA 3AKITIOUYMTENBHOrO 06AYBA rA30M.
YcTaHOBKA MapaMeTpa: B CEKYHAAX (s).

MuHMManbHOE
bYHKLMSA

3Ha4YyeHne

MakcumanbHoe 3Ha4yeHue

3Ha4yeHMe Mo yMOJTYAHUIO

0/BbIKITIOYEH

99.9s

0/syn
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NCNOMNb30BAHNE ObOPYOBAHNA

4. NCMNMOJ1Ib3OBAHME OBOPYAOBAHUA

Mpu BKIOYEHMKU CMCTEMA BLIMOSHSAET PSA MPOBEPOK AJIA FTAPAHTMM MCMPABHOCTHU PABOThI, A TAKXKE BCEX MOAKITIOYEHHbIX K
cucTeMe ycTpoMcTB. Ha 3ToM aTane Tak Xe BbIMONHAETCS onepaums NPOBEPKM BbIXOAQ rA3d A MPOBEPKM MPABMIIbHOCTH
NOAKTIOYEHMS K CUCTEME MOAQYM rA3d.

CMmoTpuTe pasaen "lMepeaHas naHensynpasneHusa” n'"HacTtpomka'.

5. SETUP

voestalpine

bohlerwelding

5.1 Setup aycTtaHOBKY napaMeTpoB

Mo3sBonseT yCTAHABMMBATbL M PETyNIMPOBATbL HEKOTOPbIE AOMONMHUTENbHbIE MAPAMETPbI AN o6ecnevyeHms 6oree TOYHOro
KOHTPOJIS CBAPOYHOro npoueccd.
MapaMeTpbl set Up COOTBETCTBYIOT BbIGPAHHOMY CBAPOYHOMY NPOLLECCY M UMEIOT MOPSAKOBbIM HOMEP.

Bxoa B napametpsbl set up

» BoinonHsieTca HaXXaTnemM B TeveHne 5 CEKYHA KNTaBMLLM 3HKOAEPA.

» [NosiBNeHue B LEHTpe 7-MU CerMeHTHOro aucnnes uudpsbl «0», NoaTBEpPXKAQET
AonyckKsetup napamMeTpam

Bbi6bop M HacTpolKka XenaemMoro napameTpa

» [oBOpAUYMBAMTE KOAEP AO TEXMOP, MOKA HA AMCIIEE HE BbICBETUTLCS MOPSAKOBBIM HOMEP YCTAHABIMBAEMOro napameTpad.

14 nGpGMeTpO603HO‘-IGeTCﬂ3HGKOM . cnpasaoT4ymcna

» [locre aToro MOXXHO MPOM3BOAMTE HACTPOMKY NApAMeTpPd.

14 BXOABI'IOAMeHIOI'IGpGMeTpG NMOATBEPXKAQETCA MCHE3IHOBEHMEM . CMPABA OTHOMEPA.

Bbixoa M3 setup

» ANSiBbIXOAQ CO CTAAMM «HACTPOMKM» MAPAMETPA, HAXMMTE HA KOAEP elle pas.
» ANSiTOro YTO6bI BHIMTU M3 set Up NAPAMETPOB, MOBEPHUTE KOAEP AO MAPAMETPA C MOPSAAKOBbBIM HOMEPOM «0» (COXpAHUTLCA
U BbIMTU) M HOXKMMUTE KOAEP.

5.1.1 Cnucok napametpoB SET UP (pyuyHas ayroeas ceapka MMA)

COXpPAHUTLCA U BbIMTU
CoxcheHMe M3IMEHEHHbBIX NMAPAMETPOB 1 BbIXOA 13 set up.

Cépoc

C6poc BCcexnapamMeTpoBmBo3BpdlWeHNe K3IHAYEeHNAM, YCTAHOBJTEHHbLIM MO YMOJTHAHMUIO.

CuHepreTMyecKui pe>xxuM Npm py4yHoM Ayropoim ceapke MMA

[Mo3Bonsert 30AATb ONTUMANbHYO AMHAMMUKY AYTH, Bbl6l4p0ﬂ MCHOJ’]bByEMbIﬁ N1EKTPOA.

Bbl60p anBMI‘IbHOﬁ ANHAMUKU AYTU NO3BONAET UCNOJIb30BATb NOTEHUMAT UCTOYHMKA NMUTAHMSA Hambonee nonHo
C TOYKMU 3PEHUSA AOCTUXKEHMSA HOUBBICLLEM MPOU3BOAUTENIBHOCTM CBAPOYHOIO Npoueccd.

3Ha4vyeHue | PyHKLMHU 3HayeHue no
YMOMYAHUIO
0 OcCHOBHble -
1 PytTumunosoel|X
nokpbITHE
2 Llenntonos3Hoe | -
nokpbITHE
CranbHoM -
4 ATNIOMUHUEBDIN -
5 YyryHHbIM -
=
OTNMYHAA CBAPOYHAS CMOCOBHOCTL 3NEeKTPOAd HE FApAHTHpPYeTC.
CockonbKy CBAPOYHAS CMOCO6HOCTb 3ABUCUT OT KAYECTBA M YCHOBMM XPAHEHMUS PACXOAHbBIX
MAaTepuanos, yCNoBUM CBAPKKU, 06nacTer NpUMeHEeHUa U T.M.
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SETUP

bohlerwelding

fopauun crapr

[Mo3BonsieT yCTAHABNMBATL 3HAYEHMe GYyHKUMM hot start B pexkuMe py4yHoM AyroBoi ceapkm MMA.
[Mo3BonseTHacTpamBaTh 3HA4YeHUe PyHKUMM hot start Ha CTaAUM 3AXKUTAHUS AYTH, CNOCOBCTBYA Havany
CBAPOYHOro npotiecca.
OCHOBHbIE I1EKTPOAOM

PyTUNOBbIIi 3NEKTPOA

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumaneHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYeHHe YMOJTYAHUIO 3HAYeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHUIO
byHKLMSA byHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 500% 80% 0/BbIKITIOYEH 500% 80%
Lienniono3Hblil 3MeKTPOAOM CrNianekTpogom

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJYAHUIO 3HA4YeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA bYHKLMS

0/BbIKtOYEH 500% 150% 0/BbIKNOYEH 500% 100%
ANIOMUHUEBBIN INEKTPOAOM YyryHaneKTpopom

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe | 3Ha4YeHHue YMOJYAHUIO 3HA4YeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHMUIO
bYHKLMSA byHKLMUSA

0/BbIKNOYEH 500% 120% 0/BbIKNIOYEH 500% 100%

Dopcax ayru

[Mo3BonseT ocywecTBNATL HACTPOMKY 3HAUYEHMS GYHKL MM arc force B pexxmume py4yHOM AyroBoM cBapku MMA,
[Mo3BoONAET HACTPAMUBATL IHEPTETUYECKYO AMHAMMKY CBAPOYHOrO NpoLeccd, cCNocob6CTBYs HAYANy CBAPOYHOTro

npouecca.

YBenuyeHue BeNMUYMHbI d)OpCCI)KCI AYTM CHMXKAET PUCK 3ANTUNAHMA 3N1EKTPOAQ.
OCHOBHbIE eKTpoaom

PyTUNOBBI 3NEKTPOA

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavyeHue no MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOTYAHUIO 3HA4YeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHMIO
DYHKLMSA bYHKLMSA

0/BbIKtOYEH 500% 30% 0/BbIKNOYEH 500% 80%
Llenniono3Hblii 31EKTPOAOM CrNianekTpogom

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYeHue YyMOJYaHUIO 3HAYeHMUe | 3HaYeHue YMOJTYAHUIO
bYyHKLMSA byHKUMSA

0/BbIKIIOYEH 500% 350% 0/BbIKIIOYEH 500% 30%
ANOMUHUEBBIN INEKTPOAOM YyryHanektpoaom

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJTYAHUIO 3HAYeHMUe | 3HAYeHue YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA dyHKLMS

0/BbIKITIOYEH 500% 100% 0/BbIKSTIOYEH 500% 70%

Hanps>keHue oTpbiBAHMS AYTH
YCcTaHOBEHME 3HAYEHUE HAMPSAXKEHMS, MTPU KOTOPOM MPOUCXOAMT 3ATYXAHUE SEKTPUYECKOM AYTH.
Brnaroaaps aToM GyHKLMU MOXHO CYLLECTBEHHO YNyYLMTb CUCTEMY YNPABIEHUS MPOLLECCOM.
Ha ¢dase ToueyHoM cBAPKU, HANPUMEP, HU3KOE 3HAYEHME HATIPSAXKEHUS 3ATYXAHUS AYTM MO3BONSET COKPATHTD
NOBTOPHOE BO36YXXAEHME AYTU, KOTAQ 3MEKTPOA OTBOAMTCS OT CBAPUBAEMOM MOBEPXHOCTM, YTO MO3BONAET
COKPATUTb PA36PbLI3rMBAHME, MPOXMIAHME M OKUCTIEHME CBAPUMBAEMOM MOBEPXHOCTH.
Mpu MCNONb30OBAHMU 2MEKTPOAQ, KOTOPLIM TpebyeT BbICOKOTO 3HAYEHMA HAMPAXKEHMS, Mbl COBETYEM 30AABATL
BbICOKOE 3HAYEeHME NPeAEenbHOM BEMUYUHBbI HAMPSAXKEHUS ASIS TOFO, YTOGbLI NMPEAOTBPATMTL 3ATYXAHME AYTU BO
BPpEeMs CBAPOYHOTO npoLeccd.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavyeHue no
3HAYeHMUe | 3Ha4YeHue YMONYAHUIO
DYHKLMS

0/BbIKNtOYEH 99.9V 57.0V

1

Hwukorga He yCTaHaBJ’IVIBaI;ITe 3Ha4YeHue HanpsaxeHusa oTpbiBaHUA OYTrN Bbllle 3HAaYeHUA HaNpsaXeHnqa
XOJTOCTOro xoaa BbiNnpAMUTEA.



SETUP

®yHkumsa Antisticking
YcTaHoBKa unu oTkNtoudeHune dyHkumm antisticking.
®dyHKkuma antisticking nossonseT yMeHbLMTb 3HAYEHUE CBAPOYHOTro Tokd A0 OA B criyyae BOZHMKHOBEHMS
KOPOTKOFO 3AMbIKAHUS MEXAY 3MTEKTPOAOM M CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTHIO, TEM CAMBIM, 3ALLMLLAS CBAPOYHYIO
roperky, 3anekTpoA U CBAPLLMKA, M obecneymBas 6€30MNACHOCTb MPM CIIOXMBLUMXCS YCITOBMSAX.

Bpema KOpPOTKOro 3amblKaH|A 40 MOMEHTa Hauana aencTBus (OYHKLUN AHTU3ANUNAHNS :

bohlerwelding

voestalpine

3Ha4yeHue AHTU3ANUNAHUE 3Ha4yeHue no
YMOJYAHUIO

0/BbIKNOYEH HE AKTUBM3NPOBAHA -

0.1s+ 2.0s AKTUBMN3NPOBAHA 0.5s

MpeaenbHas BenMuMHaA BKOYEHMS PyHKU MM Arc force

Mo3BonseT ocyLWecTBAATb HACTPOMKY 3HAYEHMS HAMPSAXKEHUS, MPU KOTOPOM BbINPsiIMUTENb 06ecrneymBaeT
BO3PACTAHME CUIbl TOKA NPU AKTUBM3ALUMM GYHKLMK arc force.

Mo3BonseT Nony4YmnTb PAsNUYHYIO AMHAOMUKY AYTH:
Hu>kHas npeaenbHas BeNUMYMHA
Peakoe ucnonb3oBaHme dyHkLMK arc-force obecneunBaeT oyeHb CTAGUIbHYIO, HO HE OYEHb AKTUBHYIO AYTY.
MAEeanbHO MOAXOASLLYHO AfS BbICOKOKBANMMOULMPOBAHHOIO CBAPLLMKA U TErKOCBAPUBAEMbIX 31TEKTPOAOB.
Bbicwas npeaAesnbHAas BefIM4nHa
YacTtoe ncnonbzoBaHue dyHKumm arc-force obecneuynBaeT HECKONbKO 6oriee HeCTABUITbHYO AYTY, HO OYeHb

AKTMBHYHO.

Ayracrnoco6HaMCcnpaBMTb KOPPEKTUPOBATb OLIMGKU CBAPLLMKA MU BbIPABHMBATHCA B COOTBETCTBMMU C
XAPAKTEPUCTMKOM 2N1EKTPOAQ.
TakoOM TUM AYTU MAEATIEH ANS HEOMBITHOMO CBAPLLMKA M TPYAHOCBAPUBAEMbIX 31EKTPOAOB.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe 3HAYEHUe YMOJTYAHUIO
DYyHKLMSA

0/BbIKOYEH 99.9V 8V

Dynamic power control (DPC)
[Mo3Bonsert Bbl6pC]Tb)KeJ'IOeMyPO 3NIACTUHHOCTb AYTU.

1=C

MOCTOAHHBIN TOK

YANMHEHWE UM YKOPOYEHME ANTMHBI AYTU HE BNIMAET HA YCTAHOBITEHHbIM CBAPOYHbIM TOK.
PekomeHayeTcs ans anekTpoaad: OcHoBHble, PyTinoBoe nokpbiTve, KucnotHbie, CTanbHOM, YyryHHbIM

120

(Kontponbrpagnentay6biBanns/HapactaHus)

YBenuueHue ANnHbl AYru (Hanpsi>keHust Ha 1 BONbT) BbI3bIBAET CHUXKEHWE CBAPOYHOIO TOKA (M HA060pOT) Ha
BbIGPAHHYO BENMUYMHY OT 1 A0 20 amnep.
PekomeHayeTcs ansa anekTpoaa: LlenntonosHoe nokpeitTne, ANMIOMUHUEBBIM

P=C

P=CONST(MocTOAHHasA MOWLHOCTD)

YBenuyeHue AnuHbI AYTu Bbi3bIBAET CHMXXEHME CBAPOYHOTO TOKd (M HaA060pOT) B COOTBETCTBMM C dopMynok V-1=K
PekoMeHayeTca ANsi anekTpoAd: LlenntonosHoe nokpbite, ANKOMUHMEBDIM

Tvn mepbl
Mo3BonseT oTo6paAATL HA AUCTIIIEE MOKA3AHMA CBAPOYHOIrO HAMPSAXKEHMS MITM CBAPOYHOro TOKA.
3HavyeHue U.M. 3HayeHue no | ®yHKLMA 06pPATHOrO BbISOBA
YMOMYAHMIO
0 A X YTeHue + yCTAHOBKA TOKA
1 \% - YTeHue Hanps>xeHus
2 - - HeTuteHus
War perynmupoBku

nOBBOJ‘IﬂeTycTGHGBJ‘IMBGTb 3HA4YeHMe waramsMeHeHmda napamMmeTpda. STOT WaAr MoXeT 6bITb nepcoHaAnmM3npoBaH

CBAPLWUHNKOM.

DYHKLMOHANBHOCTb KOHTPONMPYETCS KHOMKOM BBEPX / BHW3 GOHAPMKA.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4YeHMUe 3HAaYeHue YMOJYAHUIO
byHKLMSA

1 Imax 1

YCTAHOBKA MMHMMAJbHOIO 3HAYeHMs BHelwWwHero napameTpa CH1
|_|O3BOJ'IﬂeTYCTGHOBl4TbMMHMMGJ‘IbHOG 3HA4YeHune aAndpHelWwHero napamMeTpa CH1.
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YCTaHOBKA MAKCUMMAJIbHOE 3Ha4YeHMe BHelHero napametpa CH1
[Mo3BonseT yCTAHOBUTb MAKCUMATbHOE 3HAYEeHMe ANsi BHelWHero napametpa CH1.

3ByKOBOM cUIrHan

MosBonser ocyLwecTendaTb HGCTpOﬁKy3ByKOBOI’O curHana.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYeHHe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA

0/BbIKITIOMEH 10 10
KOHTpOCTAMCI‘Ineﬂ

[Mo3BoNseT HACTPAMBATL KOHTPACT AMCHNES.
MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHUe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA

0/BbIKNtOYEH 50 25

Cé6poc

[Mo3BongeT npounsBecTM cOHPOC BCEX NAPAMETPOB M BEPHYTLCA KNAPAMETPAM, YCTAHOBEHHbBIM MO YMOTYAHMIO U
BEPHYTb BCO CUCTEMY K3AHECEHHBIM CTAHAAQPTHLIM NMAPAMETPAM.

COXpPAHMUTLCS M BbIMTH

CoxpoHeHme M3MEHEHHbIX NTAPAMEeTPOB M BbIXOA M3 setup.

Cépoc

.1.2 NepeyeHb HacTpauBaembix napameTpos (TIG-DC)

C6poc BCcexNapaMeTpOB 1 BO3BPALLEHME K 3HAYEHUSIM, YCTAHOBITEHHbIM MO YMOYAHMUIO.

MpeaBapuTenbHbIM 06AYB ra3om
Mo3BonsaeTr 30AAdBATb M HACTPAMBATbL BpeMA 06AyBC| Fa30oM AO 3AXKMIaAHUA AYTH.
O6ecneymBaeTt noAd4Yy ra3oBoOronoTokaBropesiky MnoArotToBky 30Hbl CBAPKU.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA

0/BbIKITIOYEH 99.9s 0.1s

HavyanbHbIM TOK
[Mo3songeT perynmMpoBdTb TOKHAYAIA CBAPKMK.
Mo3BongeT nonyyarts 6onee ropavyto UM XonoAHYH CBAPOYHYO BOHHY CPA3Y MOCIE 3AXMUIAHMS AYTH.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no MuHuManbHoe | MakcuManbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HaAYeHHue YMONYAHUIO 3HAYeHMUe | 3HaYeHUue YMOJTYAHMUIO
dYHKLMSA byHKLMSA

1% 500% 50% 3A Imax -

HauanbHbiM TOK (%-A)
[Mo3BongaeT perynmMpoBaTh TOK HAYANA CBAPKMU.
Mo3BongeT nony4yats 6o5ee ropavyo UM XorOAHYH CBAPOYHYO BOHHY CPA3Y MOCE 3AXMIAHMS AYTH.

3HayeHue U.M. 3HavyeHune noymonyarmo | PyHkuMsa 06pATHOIO BbI3OBA
0 A - Tekyliee perynmMpoBaHme
1 % X PerynupoBka B npoueHTax

BpeMs HapacTaHMA CBAPOYHOro TOKA
nO3BOJ'IFIeTYCTCIHOBI4Tb NoCTeNeHHbIM nepexoA oT HA4YaAIbHOIo TOKA KTOKY CBAPKM.

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

0/BbIKITIOYEH 99.9s 0/BbIKITIOYEH
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Tok B pe>xmMme AByXypoBHeBOM cBapku Bilevel

MNo3BonseT ycTAHABIMBATL BTOPMYHOE 3HAYEHME TOKA B PEXXMME ABYXYPOBHEBOM CBAPKM.

Mpu NepBOM HAXATUM HA KHOMKY rOpesikiM, HaOYMHAETCS NPeABAPMUTENbHbLIM 06AYB rA30M, 3AdropaeTcs Ayra m
CBAPKA OCYLLECTBASETCA HA HAYAIbHOM TOKeE.

[Mpv nepBOM OTNYCKAHUM KHOMKM rOpPenku, 3Ha4YEHME TOKA ONMYCKAETCs A0 MepBOro 3HaveHus “I1".

Ecnu cBaplmk Ha>XKMeT 1M cpasy XXe OTNYCTHUT KHOMKY ropesnku, TOK CBAPKM YCTAHOBUTCA HAQ BTOPOM 3HA4YeHmKM “12".
Haxxatme 1 6bicTpoe OTNYCKAHME KHOMKU BEPHET TOK K NepBOMY 3HA4YeHMto “I1”" utak aanee.
EcnuHaXaTb M yAep>KMBATb KHOMKY rOpeniki, TOK CHU3UTCSH AO KOHEYHOTO 3HAYEHMUS.

Mpu OTNYCKAHUM KHOMKKM Ayra MOracHeT, HO ras euie 6yaeT NOAABATLCS B TeHEHME BPEMEHM 3AKITIOYUTENbHOIO
o6AyBA rasoMm.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3HavYeHue no MuHuManbHoe | MakcumarnbHoe | 3Ha4YeHue no

3HAYeHMe|3Ha4yeHue YMONYAHMIO 3HAYeHMUe | 3Ha4yeHue YMOMYAHMUIO
byHKLMSA PYHKLMS
3A Imax - 1% 500% 50%

Tok B pe>kMMe AByXypoBHeBoM cBapku Bilevel (%-A)

Mo3BonseTycTAHABIMBATL BTOPMYHOE 3HAYEHME TOKA B PEXXMME ABYXYPOBHEBOM CBAPKM.

EcnnHeob6xoAMMO, BO3MOXHO NepeKkitoYeHme pexxMuMa dproHOAYroBoM AByXypoBHeBoM cBapkm (TIG bilevel) Ha
peXMM YeTbipexTakTHoOM cBapku (TIG 4T).

3HayeHue U.M. 3HayeHne noyMonyanuo | PyHKLMA 06pATHOrO BbI3OBA
0 A - Tekyliee perynmpoBaHume

1 % X PerynupoBkaB npoueHTax
2 - - BbIKJTFOYEH

BasoBbiM TOK
|_|03BOJ'IﬂeTYCTGHGBJ'IMBGTb 3Ha4YeHMne 6A30BOro TOKA B pexmnme MMI'IyJ'IbCHOl‘;I CBApPKU U CBAPKM HA 6bICprIX
MMnynbcax.

MuHuManbHoe | MakcuMmanbHoe | 3HavyeHue no MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4yeHue no

3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYAHMUIO 3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYAHUIO
bYHKLMSA bYHKLMS
3A Isald - 1% 100% 50%

BaszoBbii ToK (%6-A)
Mo3BonseT ycCTAHABIMBATL 3HAYEHWE 6A30BOIO TOKA B PEXMME UMMYbCHOM CBAPKM M CBAPKM HA BbICTPBIX
MMMynbCcax.

3HayeHue U.M. 3HaYyeHMe No YMONYAHUIO DyHKUMA06pPATHOrO BbI3OBA
0 A - Tekyliee perynmMpoBaHme
1 % X PerynupoBka B npoueHTax

Yactotrammnynbcos Ny,

Mo3BonseT perynmMpoBaTh 4ACTOTY MNyNbCAL UM,

Mo3BoNseT AOCTUYL NTYYLLMX PE3YSTbTATOB MPU CBAPKE TOHKUX (MUCTOBLIX) A€TANEMN M NyYLIero Ka4ecTBd WBA C
TOYKM 3PEHUSA DCTETUKM.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no

3HAYeHMUe|3Ha4yeHue YMONYAHMIO
byHKLMA
0.1Hz 25Hz 5Hz

I'IepMoA BKJTFOYeHUA B UMNYJNTbCHOM peXXnume
MosBonseT perynMpoBaTh Neproa paboThl B peXXMMe UMMYbCHOM CBAPKM.
Mo3BoONSET COXPAHATL MMKOBbIM TOK MEHbLUMM UMM GOMbLIMI MPOMEXYTOK BPEMEH M.

MuHuManbHoe | MakcuMmanbHoe | 3HavyeHune no

3HA4YeHMUe | 3HAYEHUe YMOJTYAHMIO
DYyHKLMSA
1% 99 % 50%
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SETUP

bohlerwelding

12

a

—
(@)

YacTtota 6bICTPbIX UMMNYJILCOB
MosBonseT perynupoBaTb YACTOTY NySIbCALLMMU.
MosBonseT cpoKyCUpPOBATL U NyyLle CTABUNMU3UPOBATL STIEKTPUYECKYHO AYTY.

MuHuManbHoe | MakcumMmanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJTYAHUIO
byHKLMSA

0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

BpeMﬂ cnaaacBapo4YHoOrotoka
[MosBonseTycTtaHaBAMBATL BPEMS MOCTENEHHOIO Nepexoaa OT CBAPOYHOIO TOKA K KOHEYHOMY TOKY.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue Mo
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJSYAHMIO
DYHKLMSA

0/BbIKTIOYEH 99.9s 0/BbIKSTIOYEH

3aknoYmTENbHbIM TOK
|-|O3BOJ'I9IeTYCTCIHOBMTb 3HA4YeHMe KOHeEYHOro Toka CBApKM.

MuHuManbHoe | MakcuMmaneHoe | 3Ha4YeHMe Mo MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4yeHne  no
3HA4YeHMUe|3sHayeHue YyMONYaHUIO 3HA4YeHMUe | 3HAYeHne YMOJYAHMIO
DYHKLMSA bYHKLMSA

3A Imax 10A 1% 500 % -

3aknoumnTenbHbIM TOK (%-A)

nO3BOﬂﬂeTyCTCIHOBMTb 3HA4YeHMe KOHEeYHOro ToKa CBApKM.

3HayeHune U.M. 3HavyeHune noymonyarmio | DyHKLMA 06pATHOro BbI3OBA
0 A X Tekywee perynmpoBaHue
1 % - PerynupoBka B npoueHTax

3aKnoUUTENbHbIM 06AYB razom
|-|O3BOJ'IF|eTYCTCIHOBI/ITb BpeMs 3aKTIoYNTEeNTIbHOro O6AYBG ra3oMm.

MuHMManbHoe | MakcumarnbeHoe | 3Ha4YeHMe Mo
3HAYeHMUe|3HayeHHe YMOMYaHUIO
DYHKLMS

0.0s 99.9s syn

HauanbHbIM TOK (BO36Yy>KAEHME AYTM BbICOKOYACTOTHbIM ocumnnatopoM) (HF start)
|-|03BOJ'IﬂeT M3MeHﬂTbTOKCp06CITbIBOHVIﬂ

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAaYeHHue YMOJTYAHUIO
bYyHKLMSA

3A Imax 100 A

TIG Lift Start

DTOMO3BOMISET BAM BbIOMPATL MEXAY UCTONb30BAHUEM ropenku TIG ¢ KHONKOM 1Inm 6e3 KHOMKM BKITFOYEHMUS.

3Ha4yeHue | 3Ha4YeHMe Mo YMONYAHMIO TIG Lift Start

Ha X TPUITEP M TA30BbIM KNAMNAH, YNPABASEMbIM KHOMKOM
ropenku

BbIK/TIOYEH | - MOLLHOCTb BCErAQ AKTUBHA

TO‘-Ie'-IHCIﬂCBCIpKCI

MosBonser BAPWTb B peXXnme TOYEeYHOM CBAPKM M YCTAHABIIMBATb BpeMAa CBAPKHA.
|-|03BOJ'IﬂeTYCTC]HOBMTb BpemMsa CcBaApoO4YHOoro npouecca.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHUe YMOJTYAHUIO
PYHKLMS

0/BbIKNtOYEH 99.9s 0/BbIKNIOYEH
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bohlerwelding

oestalpine

Restart
[Mo3BonsieT akKTMBUPOBATL QYHKLMIO MOBTOPHOTO 3aMNycKd.
MNossonser HEMEANEeHHO NOrdCUTb AYryBCtTaaAnMnM CnaaAa MM noBTOPHO 3ANYCTUTb CBCIpO‘-IHbIIZ LUK,

3HayeHue 3Ha4yeHne noyMonyanuuto | PyHKLMS 06PATHOTO BbI3OBA
0/BbIKNIOYEH | - BbIKJTFOYEH

1/0on X Ha

2/0f1 - BbIKJTOYEH

®OyHkums Easy joining - MoBbllwaeT cKOPOCTb M TOYHOCTb MPU ONepaLMsAX CBAPKM

NMpMXBATOYHbIMMU LLBAMMU

MosBonseT 3axeyb AYry B MMMYJIbCHOM peXMnMe 1 BbIBMPATb BpeMs AeMCTBUSA GYHKLMM AO HAYANA BO3BPATA
NpeAyCTAHOBEHHbIX YCITOBUM CBAPKM.

[Mo3BonsieT NOBbICUTb CKOPOCTbUTOYHOCTb MPpU CBAPKE NPUXBATOYHbIMU LLIBAMM.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HA4YeHMUe 3HAYEeHUe YMOMYAHMUIO
dYHKLMSA

0.1s 25.0s 0/BbIKNIOYEH

Microtime spot welding
Mo3BonsieTycCTAHABNMBATL BPEMSA CBAPKM B pexknMe "microtime spot welding".
Mo3BonsieT ycTAHOBMTL BPEMS CBAPOYHOro npoueccda.

MuHuManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no
3HAYeHMUe|3HayeHue YMONYaAHMUIO
byHKLMSA
0.01s 1.00s 0/BbIKITIOYEH
Po6or
Mo3BonseTynpaBnaTb GyHKLUMAMU M NAPAMETPAMMU KAK B PEXMME PYYHOM, TAK U pOBOTUIMPOBAHHOM CBAPKMU.
3HayeHue |3HavyeHue | PyHKUMA obpaTtHoro
n o | BbI3OBA
YMOMYAHMIO
Ha - PyyHas cBapka

BbikftoyeH | X Po6oTtusmpoBaHHas

cBApKa

Tun mMepbl

Mo3BonsieT oTO6pAXKATL HA AMCISIEE MOKA3AHMA CBAPOYHOIO HAMPSAXEHUS UM CBAPOYHOIo TOKA.

3Ha4yeHue U.M. 3HayeHne no | ®yHKLMA 06pATHOrO BbI3OBA
YMOMYAHUIO

0 A X YTeHue + yCTAHOBKA TOKA

1 \% - YTeHune Hanps>xeHus

2 - - HeTuTteHus

War perynmupoBku

Mo3BonsieT oCyWecTBNATb HACTPOMKY MUBMEHEHMS LIArd KHonmok up-down.

MuHuManbHoe | MakcuMmanbeHoe | 3Ha4yeHMe  no

3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYAHMUIO

DYHKLMSA

0/BbIKNIOYEH max 1

YCcTAHOBKA MMHMMAJSIbHOIO 3HAYEHMS BHELIHETO napamMmeTpa CH1
Mo3sonseTycTaHOBUTb MMHUMASbHOE 3HAYEeHME AN BHelwHero napameTtpa CH1.

YCcTaHOBKA MAKCMMAJIbHOE 3Ha4YeHue BHelHero napametpa CH1
[Mo3BoONSeT yCTAHOBUTH MAKCUMASIbHOE 3HAYEeHUE AlS BHelHero napameTtpa CH1.

/6



PETYNAPHOE OBCITYXWBAHWE

bohlerwelding

3BYKOBOM CMIHA

[Mo3BonseT ocyLWwecTBNATL HACTPOMKY 3BYKOBOTO CUFHAN.

MuHMManbHoe | MakcumanbHoe | 3HA4YeHue no

3HAYeHMUe|3HayeHue YMOMYAHMUIO
byHKLMSA
0/BbIKITIOYEH 10 10

KOHTpGCT Amucnned

MosBonser HACTPAMBATb KOHTPACT AMCIIIEA.

MuHuManbHoe | MakcnumanbHoe | 3Ha4YeHne no

3HA4YeHMUe | 3HAYEeHHe YMOJTYAHUIO
DYHKLMSA
0/BbIKITIOYEH 50 25

m Cé6poc

MosBonser npoun3BecTu C6POC BCcexnapamMeTpoB MM BEPHYTbCA KNApaMeTpaMm, YCTAHOBJ1IEHHbBIM MO YMOJTHAHMIO 1
BEPHYTb BCIO CUCTEMY K3AHECEHHbBIM CTAHAJPTHbBIM NApAMeTpaM.

6. PETYJNAPHOE OBCJ1Y>KUBAHUE

& )\ PerynapHoe o6cnyxuBaHue BbINPAMUTENS AOMXHO TMPOM3BOAUTLCA B COOTBETCTBUM C MHCTPYKUMSAMMU
npousBoauTens. Bo Bpema paboTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYMbl, 3ACTOHKMU U KPbIWKK ANNAPATA AOMXKHbI 6bITb
3AKPbITbI M 3APUKCUPOBAHLI. He NpounsBoAUTE KAKMX-NMMH60 MOAMDUKALMIM YCTAHOBKM. He poonyckaiTe HaKomnneHus
MeTanIM4yeckom nbifiv OKONO UM HEMOCPEACTBEHHO HA BEHTUATOPE.
(= Jltobble onepaumm no perynsapHoMy o6Cny>KMBAHMIO ANMAPAT AOJI>KHbI MPOU3BOAMTLCA MEPCOHANOM, UMEIOLLUM
Iﬁ.i] COOTBETCTBYIOLWYIO KBANMbUKaumio. NponsBepseHUe peMOHTA MK 3aMeHbl YaCcTeM annapaTd NepPCcoOHANoM, He
MMEIOLMM HA TO pa3peLleHne, AHHYNMPYEeT FrApaHTUKU MPOU3BOAMTEN AQHHOTO 060PYAOBAHMS U CHUMAET CHEro
“————— BClO OTBETCTBEHHOCTb. PEMOHT MIM 3AMEHd 4dcTel dannapatd AOMKHA MPOM3BOAMTLCS  TOJSbKO
KBANMMOUUMPOBAHHBIMU MHXKEHEPAMM.

OTkntoyamTe annApaT OT CETU NEpPEA BbINMOSTHEHUEM KAXAOM onepaumm!

——
6.1 PerynsipHoe o6¢cny>kMBaHue annapara

6.1.1 Installatie

OuncTtka BHYTPM ANNApPATA NpPOBOAUTE C MOMOLBIO COKATOro BO3AyXaA (I'IOA, Heb6oNbLKUM AGBJ'IeHMeM) N MATKMX
LLeToK. PerynﬂpHo npOBepmﬁTe MCMNPABHOCTb COEAUMHUTESIbHbLIX U CETEeBbIX kabenen.

6.1.2 an BbiNOJIHEHMUN TEKYyLLEero peMoHTA MJiM 3aaMeHe KOMIMOHEHTOB ropeJsiku,
ANeKTpoAOoAEepPXKATEeNa UM NPOBOAQ 3A3eMITeHUA:

e )
F MpoBepsaiiTe TeMNepaTypa KOMMNOHEHTOB U y6eAUTECH B TOM, YTO OHU HE NMeperpesnmch.
N—

L/
y Bceraa MCI'IOJ'Ib3yI‘/lITe nep4aTtkmM B COOTBETCTBUUC Tpe6OBGHMHMM 6e30MacHOCTM.

/ Mcnonb3yiTe MoAXOAALLME MHCTPYMEHTbI.

6.2 Verantwoordelijkheid

(s — )\ HeBbimonHeHue yKasaHHbIX PEKOMEHAQLMM AHHYTUPYET FAPAHTHMMU NMPOU3BOAUTENSE AQHHOTO 060PYAOBAHMA U

EN CHMMQET C Hero BCIO OTBETCTBEHHOCTb. HEeBbIMOMHEHUS OMNEepaTOPOM AQHHbLIX MHCTPYKLMM, CHUMAET C
@ NPOU3BOAMTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMSA BCO OTBETCTBEHHOCTb 3A BO3MOXKHbIE NOCNEACTBMSA. [TPUBO3HUKHOBEHUM

npo6nemobpawanTech B 6NIUKAULLIMM CEPBUCHbBIM LLEHTP.
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KOAbl TPEBOTH

bohlerwelding

voestalpine

7. KOABI TPEBOTU

) ABAPUMHbIK CUTHAN

A CpG6GTbIBGHMeGBGpMﬁHOFOYCTpOﬁCTBG nnnnpesBbilWeHNEe KDUTUHECKOTO MOPOraBbi3biBAeTNOAQYY 3PUTESNTBHOTO
curHanaHanaHesnbynpasneHmMa M MrHOBEHHYO 6ﬂOKMpOBKy CBAPOYHbIX onepau,wfi.

BHMMAHMUE

& ﬂpeBblmeHwe npeAynpexXaAdaroLweronoporaBbi3biBAET MOAAYY 3PUTENTbHOIO CMIrHANA HA NAaHesb ynpassieHMsd, HO
NO3BONIAET NPOAO/IXKATL CBAPOYHbI€ Onepaumm.

A

Huxxe nepe4yncndaroTca Bce CIBCIpMﬁHbIG CUrHanblMBCce KpUTUHECKME NOPOTrN AN YCTAHOBKM.

a Meperpes E A Meperpes t
EO1 EO03

A OwnbKaA KOHOUTYpPALMU CUCTEMDI A CéornamaTu

E11 E20

A [MoTeps AQHHbIX A Hu3koe Hanpsi>xkxeHne

E21 E42

8. MPNHYMNHBI BO3MO>KHbIXTIPOBJTEM U MX PELLEHUA

Annapar He BKJtoYaeTcs (3efleHblM CBETOAMOA HE TOpMUT)

MpuunHa PeweHne
» Bpo3eTke 3NeKTponMTAHMS OTCYTCTBYET » MNpoBepbTe CMCTEMY BNEKTPOMNUTAHMS U TPOMU3BEAUTE
Hanps>XeHue. COOTBETCTBYIOLLME MEPOMPUATUA MO YCTPAHEHMIO
HeucnpaBHOCTEN.
» PaboTbl AOSIXHbI MPOM3BOANTLCA KBANTMOULMPOBAHHbIM
NepcoHanoMm.

3aMeHnTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTtuTech B 6NMXKXAMLLIMI CEPBUCHDBIMA LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeMcrnpaBHoOCTeM annapara.

HeMCﬂpOBHOCTb BUIKM MM cuNoBoro kabens.

¥

¥

¥

[MeperopenasawmTHas NABKAsS BCTABKA. » 3adMEeHMUTE HEUCTIPABHbIM KOMMOHEHT.

HencnpaBHOCTb MYCKOBOTO BbIKtOYATENS. » 3AMEeHUTE HEUCNPABHbIM KOMMOHEHT.
» O6paTUTECH B BIMXKANLLMM CEPBUCHbIM LEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

» CoepMHEHME MeXAY KGpeTKOﬁ noAQYm » I'Iposepre, BCEJIMYACTU CUCTEMDbI NPABUITbHO COEAMHEHDbI.
nPpoBOJTIOKM U MCTOYHMNKOM MMTAHUA
HenpasuibHOE UITM OTCYTCTBYET.

HeucnpaBHOCTbL 3NEKTPOHHbIX KOMMOHEHTOB O6paTHTECH B 6IIMXKAMLLMUI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
annapara. HeucrnpasHoCTeM annapara.

v

OTCYTCTByeT Hanps>XeHne Ha BbIXOAHbIX pa3beMaxannapara (HEBOBMO)KHO HAa4daTb npouecc CdeKH)

MpuunHa PeweHune

¥

3aMeHUTEe HEUCTMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTutech B 6AMNKANLLIMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpasBHoOCTEM annapara.

» HeI/ICI'IpC]BHOCTb KHOMKM TOpeniku.

» I'IeperpeBannopaTc(cmqun neperpeBd-ropumt » nOAO)KAlATeI'IOKC]ClI'II'IClpGTOXJ'IGAlATbCH,C]I'II'IC]pGTAOJ'I)KeH

KenTblH CBeTOAMOA). OCTABATbCA BKJTKOYMEHHDbIM.
» OTKprTCI 60KOBAS NAHENb UK HencnpaseH » Ans obecnevyeHMUss HOAEXXHOCTH NMPOU3BOANMBIX onepcum‘/‘t, BO
ABepHOlji BbIKJS1lO4ATENb. BpemManpoueccacsapkm 6okoBasi naHenb annaparta AoJI>KHA 6bITb
3aKpbITA.

» 3aMEeHUTE HEUCMPABHbIA KOMMOHEHT.
» O6paATUTECH B BNMKANLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

» HenpaBunbHoe 3asemneHue. » OcyLLecTBMTE NPABUITbBHOE 3A3E€MITEHME CUCTEMBI.
» YntanTe pasaen“YctaHoeka”.
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MPUYINHBI BO3MOXHbIX MPOBNEM U UX PELLEHIAA

bohlerwelding

» HekoppeKTHOe HanpsaXeHue ceTu MUTAHUs
(>kenTbl1 CBETOAMOA FOPMUT).

» Hel/ICI'IpGBHOCTb 3N1eKTpPpO - MArHMTHOro
BbIKIrO4arens.

» HeI/ICI'IpGBHOCTb 3NEeKTPOHHbLIX KOMMOHEHTOB
annapara.

Mepebou aneKTpocHABXKeHUs

MpuumnHa

¥

HenpaBunbHbIM BbIGOP NpoLLeccd CBAPKU UK
HEeMCNpABHOCTbL NepektoYaTens.

¥

CucTeMHble MapaMeTpbl MU GYHKLLMM 3AAQHbI
HeBepHO.

» HemcnpaBHOCTb NOTEHUMOMETPA/KOAEPA
HACTPOMKM 3HAYEHMS TOKA CBAPKM.

x

HeKoppeKTHoe Hanpsa>XeHune cetTu nMTaHusa

OTcyTcTBUE OAHOM PA3bI.

» HencnpaBHOCTb 3NEKTPOHHbIX KOMMOHEHTOB
annapara.
BJ'IOKMpOBKO NnoAQYU NMPOBOJIOKH
MpuymHa

» HeMCI‘IpOBHOCTb KHOMKM ropenku.

» MoA06PAHbI HENPABUITbHbBIE PONTMKM UITU POSTMKM

M3HOLUEHDbI.

» HeucnpasHocTb MOTOpPA.

» MoBpexAeHHMe KOXKYXd ropernku.

» Ha6noknoaauu NMPOBOJIOKM HE MOAQETCA
Hanpsa>XxeHue.

» HepGBHOMepHGﬂ HAMOTKA KATYLWKMH.

» Pacnnasunockconnoropenku (HanunaHue
NPOBOJTOKM)
HeperynapHas noAaayd npoBoOJSIOKM
MpuymHa

» HeMCI‘IpOBHOCTb KHOMKM ropenku.

» MoAO6PAHbI HENPABUITbHbBIE PONTMKM UITU POSTMKM

N3HOLUEHHDI.

» HeucnpasHocTb MOTOPA.

» YCTAHOBUTE HAMPSAXEHME CETH K BbINPSMMUTESIO B MPEAENax
AOMYCTUMBbIX 3HAYEHUH.
» OcylecTBMTEe NPABUIIbHOE MOAKJITIOYEHME annapartd.

» YutanTe pasaen “CoepnHeHmne”

¥

» 3AMEHMUTE HEMCMPABHbIM KOMMOHEHT.
» O6paTUTech B 6NUKAMLLMI CEPBMUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapard.

» O6paATUTECH B BNMXKANLLIMMA CEPBMUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

PeweHune

» BbibepuTe MOAXOAALMM MPOLECC CBAPKM.

» YcTaHoBUTE napamMeTpblCMCTEMbI M CBAPKKM 3AHOBO.

» 3aMeHUTE HEUCNPABHbIA KOMMOHEHT.
» O6paTuTech B 6IUKAMLLMI CEPBMUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpasHoOCTeM annapara.

» OcylwecTBMTe NPABUIIbHOE MOAKIIIOYEHME annapard.
» Yutante pasaen “CoepnHeHmne”

» OcylecTBuTe NpABMITbHOE MOAKJTIOYEHMe annapaTda.
» Yntante pasaen“CoepnHeHune”

» O6paTUTeCh B 6IUKAMLLMM CEPBUCHBIN LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucrnpaesHoCTeM annapdara.

PeweHne

»

¥

3aMeHMTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTuTech B 6MXKANLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaeBHoOCTeM annapdara.

»

¥

» 3AMEHMUTE POSTUKM.

» 3AdMEeHUTE HEUCMNPABHbIM KOMMOHEHT.
» O6paTUTECh B 6IMXKAMLLMI CEPBUCHbLIM LLEHTP ANA YCTPAHEHUS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

» 3AdMEeHUTE HEUCMNPABHbIA KOMMOHEHT.
» O6paATUTECH B BNMXKANLLMMA CEPBUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMS
HeucnpasBHoOCTEM annapara.

» MNpoBepbTe NOAKITIOYEHME ANNAPATA KUCTOYHUKY MUTAHMS.

» Yntante pasasen “CoepnHeHune”

» O6paTUTeCh B 6IMXKAMLLMI CEPBUCHbBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHUS
HeucnpasBHoOCTEM annapara.

» OCyLLeCcTBUTE HOCTPOMKY CXOAQ MPOBOMOKM C KATYLWKM NM60
3aMeHUTE KATYLKY.

» 3aMeHuTe HeMCI'IpC]BHbIl\;i KOMMOHEHT.

PeweHne

»

¥

3aMeHMTEe HEUCMPABHbIM KOMMOHEHT.

O6paTuTech B 6MXKANLNMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaeBHoOCTeM annapdara.

»

¥

» 3AMEeHMUTE POSTUKM.

» 3AdMEeHUTE HEUCMNPABHbIA KOMMOHEHT.
» O6paTUTECh B 6NUKAMLLIMMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucnpaBHOCTEM annapara.
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»

MoBpesAeHUe KOXKYXA ropenku.

HenpaBunbHAsg HAOCTPOMKA 3AXKMMA KATYLLKMU
(cTONOpPHOM raMKku) UM CTONOPHOTO YCTPOMCTBA
POSIMKOB.

HectabunbHOCTb AYTH

MpuunHa

»

»

»

HeaocTaTtouyHas razopas 3aawmTra.

Brna>kHbiM ras.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

»

»

»

»

bohlerwelding
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3ameHuTte HeMCI'IpGBHbII‘;I KOMMOHEHT.

O6paTHTECh B 6GNIMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHoOCTEM annapara.

OcnabbTe 3aXKMM.
YBenuubTe CHUy HaTAXeHMUSA POSTUKOB.

PeweHune

HacTpomTe ckopocTb MOAQYM FrA3a.
Y6eautech, 4To Anddy30p M razoBoe COMNMOo ropeniknu HaOXOAATCS B
XOPOLUEM COCTOSIHUM.

Bceraa IACI'IOJ'Ib3yl‘/IITe Ka4yecTBeHHble MATEPUANbl M MPOAYKTbI.
Y6eantech B TOM, 4YTO CMCTEMA NOAQAYM TA3A HOXOAUTCA B
Haanexawem COCTOAHMNA.

TwaTenbHO NpoBepbTE CUCTEMY CBAPKM.
O6paTHTECH B 6IIMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHUS
HeucrnpasHoCTeM annapara.

CnUWKOM aKTUBHOE pCI36pr3FMBCIHMe mMeTanna

MpuunHa

»

»

»

»

Henoaxoaswasa aAnvHa AYTH.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

HeaocTaTtouyHas razoBas 3awmTa.

HekoppeKkTHas AMHAMMKA CBAPOYHOro npoLeccd.

HeBepHO BbIGPAH peXMM CBAPKM.

HeaocTtatoyHas rny6uMHA NPOHUKHOBEHMS

MpuunHa

HeBepHO BLIGPAH peXMM CBAPKM.

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

HeBepHO BbIGPAH 311EKTPOA.

HenpaBunbHas NOAroTOBKA KpAeB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

HenpoBm‘leoe 3asemMneHume.

CBapuBAeMble AETANM UMEIOT CIIULLKOM 6onblume
pasmepbl.

PeweHune

¥

v

v

¥

¥

»

YMeHbwuTte PACCTOAHME MEXKAY 3NTEKTPOAOM M CBGpMBOeMOﬁ
NMOBEPXHOCTbIO.
YMeHbLINTE 3HAYEeHUE CBAPOYHOIro HaANpsa>XeHus.

YMeHbLWHTE 3HAYEeHUE HAanpa>eHma CBApKu.

HacTpo#Te ckopocTb noaa4m rasa.
Y6eautech, 4To Anddy30p M razoBOe COMNO ropenikm HaOXOAATCSA B
XOPOLLUEM COCTOSHUM.

YBenu4ybTe 3Ha4YeHme MHAYKTUBHOCTU LLenun.

VMeHmeTeyron HAKJIoHAropenku.

PeweHune

v

>

»

¥

YMeHbLIMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBONIOKM BO BpEMS NpoLecca
CBApPKM.

YBenu4ybTe 3Ha4YeHMe ToKa CBApPKMH.

VICI'IOJ'IbByl‘;iTe 31eKTPOA MEHbLIEro pAoamMmeTpda.

YBenuumnTb pasaenky KpoMoK.

OcylecTBUTE NPABMITbHOE 3A3EMJIEHME CUCTEMDI.
YutanTe pasaen “YctaHoBka”.

YBenuybTe 3Ha4YeHue Toka CBApPKMH.

HOCTOpOHHMe BKJIlOYeHUA B CBAPO4YHOe COeAnMHeHHne

MpuunHa

»

»

»

»

HekavecTBeHHas ouyncTka NMOBEPXHOCTMH.

Cnuwkom 60nbLLOM AMAMETP 11EKTPOAA.

HenpaBunbHAs NOArOTOBKA KpAEB CBAPUBAEMbIX
AeTanen.

HeBepHO BLIGPAH peXXMM CBAPKM.

PeweHune

¥

¥

»

v

TwaTenbHO OYUCTUTE MnoBePXHOCTM NepeAocylecTB/IeHneEM
npoueccacBapku.

Mcnonb3yiTe anekTpoA MeHbLIEro pAnamMeTpa.

YBenuunTb pasaenky KpoMoK.

YMeHbLIMTE pACCTOSHUE MEXAY DN1EKTPOAOM M CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTHIO.

OcyliecTenanTe paBHOMEPHYIO MOAQYY MPOBOJSIOKM HA BCeX dasax
npoueccaceBapkm.
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BkntoyeHuns Bonbppama
MpuymHa

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

» HeBepHO BLIGPAH 3NEKTPOA.

» HeBepHO BbIGPAH pPeXXMM CBAPKM.

O6pasoBaHMe pAKOBUH
MpuumnHa

» HepocTaTouyHasirasoBas sawmra.

Hanunauue

MpuunHa

v

Henoaxoaswasa aAnvHa AYTH.

¥

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

X

HeBepHO BLIGPAH peXMM CBAPKM.

pasMepbl.

Moape3 wBa
MpuunHa

» HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

» Henoaxoasilas ANMHA AYTH.

» HeBepHO BbIGPAH peXKMM CBAPKM.

» HepocTaTouyHasirasoBas sawmTa.

OkuncneHune
MpuymnHa

» HeapocTaTouyHasirasoBas sawmra.

MopucTbiM CBAPOYHBIM LLOB

MpuymnHa

v

rpsasu.

v

CBGpMBGeMbIeAeTGﬂM MMELOT CIULIKOM 6onblume

HeKOppeKTHGﬂ AUMHAMUKA CBAPOYHOronpouecca.

[MosBneHue Ha CBGDMBGeMOﬁ NnoBEPXHOCTH
KOppoO3nn,CMA304YHOro BewecTeaq, naka 1nnm

[MosBneHue Ha cBApo4YHOM MATepMane KoOppo3uu,
CcMAa3o4YHOoro BewecTsa, NAkKa nnmnMrpdasm.

PeweHune

» YMeHbLUTE 3HAYEHME HANPSAXKEHMS CBAPKM.
» Mcnonbayite anekTpoa 60nbliero AmamMeTpd.

» Bceraauncnonb3yite Ka4ecTBEHHbIE MATEPUATIBI U MTPOAYKTbI.
» TWATENbHO 3ATOYMUTE INEKTPOA.

» M3beraiite KOHTAKTA 3N1€KTPOAQ M CBAPOYHOM BAHHbI.

PeweHune

» HacTpoMTe ckopocTb MOAQYM FrA3d.

» Y6epamnTech, 4To Anddy30p M rasoBoe COMSIO ropenkm HaOXOAATCS B
XOPOLIEM COCTOSAHUM.

PeweHne

»

¥

YBenuybTe PACCTOAHME MEXAY 3NTEKTPOAOM M MOBEPXHOCTbIO.

» YBenuybte CBApo4YHOe Hanpsa>XeHue.

¥

»

¥

YBenuybTe 3Ha4YeHMe TOKA CBAPKM.

» YBenuybte CBApo4YHOEe HAnpsaXeHue.

¥

»

¥

YBenuybTe yron HaKkIOHA ropenku.

» YBenu4ybTe 3HQ4YEeHME ToKA CBApPKMU.
» YBenuuybte CBAPOYHOE Hanps>XXeHue.

» YBenu4ybTe 3HaA4YeHMe MHAYKTUBHOCTHM LLEeNun.

PeweHne

»

¥

YMeHbLlnTE 3HaYeHMe HAanpa>eHmqa CBApKu.

» VICI'IOJ'Ib3yl‘;1Te 3NEeKTPOoA MeHbLUero AmamMeTpa.

¥

»

¥

YMeHbLINTE PACCTOAHME MEXAY INIEKTPOAOM M CBAPUBAEMOM
NOBEPXHOCTbIO.

» YMeHbLlwunTE 3HaAYEeHne CBAPOYHOIo HANpsAXeHu4A.

¥

»

¥

YMeHbLUMUTE CKOPOCTb 6OKOBbIX MepeMeLLeHUM MPUCAAOYHOrO
Marepuand.

» YMeHbLUTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSTOKM BO BpeMs npoLueccad
CBAPKM.

»

¥

Mcnonb3yiTe rasbl, MOAXOASLLME AT AQHHOTO CBAPMBAEMOTO
MaTepwuana.

PeweHune

» HacTtpomTe ckopocTb noaaumrasa.

» Y6epamnTech, 4To AMddy30p M ra3oBoe COMSIo ropenkm HaXOAATCS B
XOPOLIEM COCTOSHUM.

PeweHune

» TWaTenbHO OYMUCTUTE noBepxXHOCTHM NepeA oCyLeCTB/IeHNnEM
npoueccacesapku.

» Bceraaucnon b3y171Te Ka4yeCcTBeHHble MATEPUATIbI MU MPOAYKTbI.

» Bceraanoaaep>kuBalite CBAPOYHbIM MATEPUAN B NPEKPACHOM
YUCTOM COCTOAHMM.
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»

»

»

»

»

Bria>kHbIM CBAPOYHbIM MATEPUAT.

HenoaxoasLwas ANVMHA AYTH.

Brna>kHbiM ras.

HeaocTatouyHas razopas 3aawmTa.

BbICTpoe 3aTBepaeHne CBQDO"IHOlji BAHHDbI.

flopsavyee pacTpeckuBaHue

MpuunHa

»

¥

HeBepHble napamMeTpbl CBAPKM.

[MosBneHWe HaO CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTH
KOPPO3uKH, CMA304YHOIO BELLECTBA, N1AKA UK
rpsasu.

[MosBneHue Ha cBaApo4YHOM MATepmMane Koppo3uu,
cMAa3o4yHOoro BewecTBsaq, Iaka nimMrpasu.

HeBepHO BLIGPAH peXXMM CBAPKM.

CeapuvBaeMble MOBEPXHOCTM UMEIOT PA3SIMYHbIE
XAPAKTEPUCTHKM.

XonoaHoe pacTpeckuBaHue

MpuunHa

»

»

Brna>kHbIM CBAPOYHbIM MATEPUAn.

Ocobas reomMeTpma CBApHOro coeAmMHeHus.

4

X

¥

4

¥

¥

X
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Bceraa MCHOHb3yﬁTe Ka4yeCcTBeHHble MATEPUANbl M MPOAYKTbI.

Bceraanoaaep>xmBamTe CBAPOYHbIM MATEPMAS B NMPEKPACHOM
YMCTOM COCTOSIHMM.

YMeHbLwuTe PACCTOAHME MEXAY 3JTEKTPOAOM M CBGpVIBCIeMOI‘;I
NMOBEPXHOCTbHO.
YMeHbLIMTE 3HAYEeHUE CBAPOYHOro HaANpsa>XeHus.

Bceraa MCI'IOJ'Ib3yI‘/IITe Ka4yeCcTBeHHble MATEPUANIbl M MPOAYKTbI.
y6eAMTer BTOM,4TO CUCTEMA NMOAAHYM TA3A HOXOAMNTCA B
HaaneXawem COCTOAHMMA.

HacTpomTe ckopocTb MOAQYM FrA3d.
Y6eautech, 4To Anddy30p M razoBoOe COMNMOo ropeniknu HOXOAATCS B
XOPOLUEM COCTOSIHUM.

YMeHbLIMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSIOKM BO BpeMS npoLieccad
CBAPKM.

OcyLecTBUTE MPeABAPUTESNbHbIM MOAOrPEB CBAPMBAEMbIX
noBepxHOCTEM.

YBenuybTe 3Ha4YeHMEe TOKA CBAPKM.

PeweHune

v

»

¥

»

YMeHbLINTE 3HAYEeHUE HAanpsa>eHnda CBApKu.
MCI‘IOJ‘Ib3yl‘/‘ITe 31eKTPOA MEeHbLEro pAonamMmeTpda.

TwaTtenbHO o4YncTHTE NnoBepXHOCTM NEepeA oCyLeCTB/IeHNEM
npoueccacBapku.

BceraaucnonbayiTe kKa4ecTBEHHbIE MATEPMATTbI M MPOAYKThI.
BceraanoaaepxmBaiiTe CBAPOYHbLIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YUCTOM COCTOSAHMM.

BbinonHuTe npaBu1IIbHYKO NOCNeAOBATENIbHOCTb ONepaumua B
3dBUCUMOCTM OTTUNA COEANHEHNSA, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITb
cBApeHo.

[Mepea cBapkoM oCyLLeCTBMTE HAMNMABKY HAO CBAPUBAEMbIE KPOMKM
NpOMeXyTOYHOro MeTanna.

PeweHune

g

X

¥

Bceraaucnonb3yiTe kKQ4ecTBEHHbIE MATEPMATbI M MPOAYKThI.
BceraanoaaepmBaiiTe CBAPOYHbIM MATEPMAS B MPEKPACHOM
YMCTOM COCTOAHMM.

OcylecTBUTE MPEABAPUTESbHbIM MOAOTPEB CBAPMBAEMBbIX
noBepxHOCTEM.

BbinonHUTE NocneayoWMMU HArpeB.

BbInonHUTE NpABMITbHYO NOCIEAOBATENBHOCTb ONepaLums B
3ABMCMMOCTM OT TUMA COEAMHEHMUS, KOTOPOE AOSIKHO BbITh
CBApEHO.
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9. PABOYME MHCTPYKLUMNH

9.1 Py4yHas Ayroeas CBApKaA WTYYHbIM 3J/IEKTPOAOM C NOKpbITUEM (MMA)

MoaroTtoBka KpaeB cBapm1BdeMbIX AeTtanen

Ana nonyvyeHMUs XopoLlero CBApPOYHOro COeAMHEHUS, PEKOMEHAYETCS NPeABAPUTENBHO OYUCTUTL CBAPUBAEMbIE AETANM OT
OKCHMAOB, P>KABYMHbBI U APYTMX 3ATPA3HSAIOLLMX BELLECTB.

Bbi6op anekTpoaa

Bbibop aAMaMeTpa anekTpoad 3ABUCUT OT TOMLWMHbBI METANNd, NMOSIOXEHUS U TUNA COEAMHEHMS, d TAK Xe OT crnocoba
npeABApUTENIbHOM 06pAbBOTKM KpAEB CBAPUMBAEMbIX AETANEMN.

ONeKTPOAbI, UMEtOLLME AOBOSTbHO 60MbLIOM AMAMETP, TPEBYIOT AOBOJSIbHO 60SbLIMX TOKOB, M, COOTBETCTBEHHO, MPU CBAPKE
TAKMMM 3MTEKTPOAAMU MPOUCXOAMT 3HAYMTENbHbIM HArPEB CBAPMBAEMbIX MATEPUATIOB.

Tun nokpbiTHSA XapakTepucTuka Ucnonb3oBaHue
PyTunosebie [MpocToTa B MCNONB30OBAHUM Bce nonoxxerus
KucnoTtHble Bbicokasi ckopocTb nnaBneHus [Mnockue coepanHeHUs

XOpOLLIMe MeéXaHn4yeckmne
XAPAKTEPUCTHUKH

OCHOBHble Bce nonoxeHus

Bbl60p 3HAQ4YeHMnAa CBAPOYHOro ToKa

AvanasoH CBAPOYHOro TOKa BbI6VIpGeTCFI B 3dBMCMMOCTM OT TUMNA MUCMNONb3yeMOro 351eKTpoAd U1 onpeaendeTcs
npousBoAMTENIEM INTEKTPOAOB.

3a>KMraHmMe MNoaAep>XXaHHe AyTH

CBaApoOYHAs AYrd 3a>XKMraeTcsi YUPKAHbEM KOHLLOB 311eKTPOAC MO CBAPMBAEMOM AETASM C 3AXXMMOM 3a3emieHus. [ocne Toro,
KAK AYrd 3aroperndach, 31eKTpoA 6bICTPO OTBOAUTCS HA O6bIYHOE PACCTOSHME, PEKOMEHAYEMOE NPU CBAPKE.

O6bIYHO, AN YIyULEHUs BO3OY>XKAEHUS AYTM HAUATbHbIM TOK 3aA0eTCs 60oMee BbICOKMM OTHOCMTENTbHO OCHOBHOIO TOKA
ceapku (byHkuma HOT-START).

Mocne Toro, KAK Ayra 3aropesndch, LeHTpanbHAs YdcTb 3MeKTPOAd HAYMHAET PACMABAATLCS M KAMMSIMU CTEKATb HA
CBAPUBAEMbI MATepUAarn.

MokpbITHE 3neKkTpoaa ucnapsietTcs, o6pasys ob6nako rasa, sawmudoliee ob6nacTb CBAPKKU M obecrneymBaroLLee BbICOKOe
KA4YeCTBO CBAPHOIO COEAMHEHMS.

B cnyyae BO3HMKHOBEHMSI BO3MOXXHOIO MPUIIMMAHUS 3MEKTPOAd, MPOUCXOAMT BPEMEHHOE BO3PACTAHME 3HAYEHMUS
cBApo4Horo Toka (byHkumsa Arc-Force).

Ecnu anekTpoa Npuimn K CBAPMBAEMOMY MATEPUASY, PEKOMEHAYETCS YMEHbLIUTb TOK KOPOTKOTO 3dMbIKAHMS (DYHKLMS
Antisticking).

-

Csapka

Yron HaKTIoOHA 3M1eKTPOAOB 3ABMUCUT OT KOJIMYEeCTBA
npoxoaoB. O6bIMHO MNpPU  MNPOXOAAX 3SNEKTPOA
coBepldeT KonebaTenbHble ABUXEHUS MEXAY
CTOPOHAMM CBAPOYHOM BAHHbI ANS TOrO, YTOObI
Mn36exxaTb U3NULIWHEro HAKOMMEHMS NMPUCAAOYHOTO
MATepUandB LLEeHTPEe CBAPOYHOIO COEAMHEHMUS.

\ /

YaaneHue WWNakos
CBApPKA CUCMONMb30BAHUEM 3TIEKTPOAC C MOKPLITUEM TPEOYET yAQNEHUA CBAPOYHbIX LUITAKOB MOCTe KAXKAOro MpoXoAd.
LWnakm YAQNAKTCA CMNOMOLWbIO HebOoMbLLIOIro MOTOTOYKA UMM XKECTKOM eTKn (I'IpM MPUIMNAHUN K MGTepMOJ‘Iy)
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9.2 AproHoayroBeasi cBapka (c HenpepbIBHOM AYroM)

OnucaHue

[MpraproHoAyroBoi CBApKe 3N1eKTPUYECKAA AYTd BO30YXKAQETCA MEXAY HEMMABKMM 371€KTPOAOM (M34YMCTOro BONbGpaAMa mim
€ro CnjaBoB C TeMNepaTypoi nnasneHms npuMmepHo 3370 C) u ceapuBaeMbiM maTtepuanom. O6nacTb CBAPKM 3dLMLLAETCH
MHEPTHLIM FA30M (aproH).

Ansg NpeAOTBPALLEHMS HeXenaTenbHbIX BKITOYEHUM BONbGpAMA B CBAPHOE COEAMHEHME HemNb3s AOMYCKATb KOHTAKTA
3M1eKTPOAQ CO CBAPMBAEMbIM MATEPUANOM. MMEHHO MO3TOMY AN BO36YXKAEHMS AYTMMUCTONb3YyeTCa AMCTAHLMOHHbLIM CNOCO6:
BO36Y>XXAEHME AYTU C MOMOLLBIO BbICOKOYACTOTHOMO OCLLMANATOPA.

Tak ke BO3MOXEH U APYTOM cNoco6 BO3BYXKAEHUS AYTU - BO3BYXKAEHUE COTPLIBOM 3N1eKTPOAQ. [Ip1 3TOM MeXAY CBAPUBAEMbBIM
MATEPUANOM U 3NTEKTPOAOM MPOMNYCKAETCA HEBbICOKMM TOK KOPOTKOIO 3AMbIKAHMS, MPH OTPbIBE 3NEKTPOAQd BO36Yy>XKAAETCS
Ayrd, d TOK NOCTENEHHO HOPACTAET AO YCTAHOBIIEHHOIO 3HAYEHMUS.

Ans yny4dlweHus kKa4ecTBA NpUY 3aKPbITUM CBAPOYHOTO KpATEPA PEKOMEHAYETCS TOYHO NOABMPATL BPEMS CNAAQ CBAPOYHOIO
Toka. Tak>ke He06XO0AMMO, YTOObI MOCTE BbIKITIOUYEHUS AYTH B TEHEHME HECKONBbKUX CEKYHA NMPOAOIXKANCS 06AYB CBAPOYHOM
BAHHbI 3AWMUTHBIM FA30M. DTO yIy4YLLIAET KAYECTBO U BHELLUHWM BUA CBAPHOFO COEAMHEHMS.

Bo MHOrmMx cnyyasax nonesHo MMeTb ABA NPEAYCTAHOBEHHbIX 3HAYE€HUS CBAPOYHOIro TOKA, YTOGbI Nerko nepeknoyYaThes
MeXAY HUMM B Npolecce cBapku (pexxmm BILEVEL).

MonsipHOCTb CBApPKM

-

MocTOAHHbIM TOK, NpsAMas NONIpHOCTb

370 Haubonee WUPOKO UCMOSb3yeMbIM TUM MOMAPHOCTH, COKPALLAET U3HOC anekTpoaa (1),
1 nockonbky 70% Tenna KoHUEeHTPMPYETCA HA AHOAE (T.e. HO CBApMBAEMOM MaTepuane).

Mpu TaKoM NONAPHOCTM, CBAPOYHbIM KpATep Nony4yaeTcs y3KMM U ry6oKuM, noaaya Tenna
cokpdaliaeTcsi, CKOPpOCTb MPOX0OAd YBENMYMBAETCS.

MocTosHHbIM TOK, 06pATHASA NONAPHOCTb

O] O6partHas NonsPHOCTb MCMOSb3yeTCa NPM CBAPKE MATEPUASIOB C OTPAXAKOWeN OKCUMAHOM
1 NMeHKoM HA NOBEPXHOCTU, KOTOPAsA MMeeT GOoMbluyo TeMNepaTypy MidBfeHMs, YeM cam
Marepuan.

/ I \e—

an 3TOM NONAPHOCTbHENb3dMCNOJIb30OBATb BbICOKME CBAPOYHbI€ TOKM, MOCKOJIbKY 3TO pe3KO
yBenn4nMBaeT USHOC INTEKTPOAD.

MMNynbCHbIM TOK, NpAMAs NonsapHOCTb

D.CSP Mcnonb3oBaHue MMMNYNbCHOIO TOKA NMO3BONAET ny4ylle KOHTPOIMPOBATb pa3Mep CBGPOHHOI‘;I
BAHHbI.

e CBapouHas BaHHa dopMUpyeTCs MUKOBBIM TOKOM (Ip), TOoraa Kak Ayra nopasepxuBaeTtcs
AN OCHOBHbIM TOKOM (Ib). 2TOT crnoco6 no3BonseT CBAPWBATbL TOHKWME NMCTbl MeTanna ¢

MUHUMM3AUMEN apedopMauMM, yNydlWeHHbIM GAKTopoM ©GOpMbl M KAK CleACTBUE -

° t

T 0.6.5.9 ~PULSED CHUXKEHUNEM PUCKA PpACTPpeCKMBAHNA MATEPMANA MMPOHUKHOBEHMA ra3da.

an YBEMUYEHUNYHACTOTbI MMNYITbCOB AYra CTAHOBUTCA 6OJ'IeeTOHKOI2, KOHLI,eHTpMpOBClHHOl‘;i,
6onee cTabUNbHOM. an 3TOM KA4YeCTBO CBAPKK TOHKMX peTanek eue 6onee BO3pacTaerT.
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Xapaktepuctmukm ceapkm TIG

ApFOHOAyFOBGﬂ CBAPKA XOPOLWO NOAXOAUT A CBAPKH er'IepOAI/ICTOﬁ n J'IeFMpOBGHHOH CTAnun, And nepBbiX MPOXOAOB MNpu
cBapke pr6, ATAK>Xe B Tex cny4yasx, rae Ba>keH XOpOLIJIAFI BHELIHMM BMA CBAPOYHOIo coepAmHeHUs.
CBCIpKCI NMPOU3BOAMTCA HA I'IpﬂMOﬁ MNONIAPHOCTH.

MoArotoBka KpaeB CBAPMBAEMDbIX A€TASIEN
an cBapke cTanm HeO6XOAMMO TWATENbHAA OYUCTKA M MOAFOTOBKA KpaAeB COeEAMHEHMUA.

Bbi60p M NOAFOTOBKA 311€KTPOAQ

PekoMeHAyeTCS MCNONMb30BATH 3/1EKTPOAbI M3 TOPMPOBAHHOIroO BoSibdpama (2% Topus, LBET-KPACHbLIM), d TAK >Xe
LLePUPOBAHHbIE UM TAHTAHUPOBAHHbIE 3IEKTPOAbI C AMAMETPAMM, YKA3AHHbIMM B TAGNULLE:

.

MpucaaoyHbIM MaTepran
MCITepI/IOJ'I MPUCAAOYHOTIO MPYTKA AOJIXKEH UMETb Te XKe XAPAKTEPMUCTUKU, YTO U OCHOBHOM CBCIpO‘-leIl;'i Martepuan.

He MCI'IOJ'Ib3yl\/‘ITe NOJNTOCKH, HOPpEe3dHHbIe N3 OCHOBHOIo MaTtepmand, NOCKOJIbKY OHU MOTYT 6bITb HEAOCTATOYHO OYMLLEHBI, YTO

HeratTMBHO OTPA3MTbCA HA KAYeCTBE CBAPKMU.

3AWMUTHbBIM rA3

O6bIYHO BKAYECTBE 3ALWMUTHOrO ra3d MCMNOSb3yeTCa YUMCTbIM 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 1,6 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 325-450A 6,4mm 150-180°

3J'IeKTp0AAOJ'I)KeH 6bITb 3dTO4YeH, KOKMNOKA3AHO HA p1CYHKe.
><§x

AmanasoH Toka rasa

(DC-) (DC+) (AC) Conno ®nioc

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 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 325-450A n°12 20-251/min
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10. TEXHUAYECKME XAPAKTEPUCTUKH

SneKTpUYeCKME XapaKTEPUCTUKMI

URANOS 1800 TLH U.M.
HanpsaxeHue nutanma U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* — — mQ
Mnaekas BcTaBka 20 16 A
MarmucTpanbHas WMHA LUMDBPOBOM LUMDBPOBOM
MakcumanbHas notTpebnseMas MOLWHOCTb 3.3 5.5 kVA
MakcrmanbHas noTpebnsemMas MOLWHOCTb 3.3 5.5 kW
KoaddmumeHT MmowHocTH (PF) 1 1

Kna (u) 85 85 %
Cos @ 0.99 0.99
MakcrManbHbIM NOTpebrgeMbit Tok I Tmax 28.7 24.0 A
AericTBytollee 3HavyeHme Toka | 1eff 15.8 14.2 A
AmvanasoHHacTpouku (MMA) 3-110 3-170 A
AnanasoH HacTtpoiku (TIGDC) 3-140 3-180 A
Hanpsi>keHue xonoctoro xoaa Uo (MMA) 80 80 Vdc
Hanpsi>keHue xonoctoro xoaa Uo (TIG DC) 106 106 Vdc
MakcumanbHoe HanpsixxeHne Up (TIGDC) 9.4 9.4 kV

*310 060pPYyAOBaAHME cooTBETCTBYEeTAMPekTuBe EN /IEC 61000-3-11.
*310 060pPYyAOBaAHME cooTBETCTBYETAMPEKTHUBE EN /IEC 61000-3-12.

KoadpdHuLmMeHT paboyero Lmknd

URANOS 1800 TLH 1x115 1x230 U.M.
KoaddmumeHT paboyero umkna MMA (40°C)

(X=30%) 110 - A
(X=35%) - 170 A
(X=60%) 95 150 A
(X=100%) 80 120 A
KoadpduumeHT paboyero umkna MMA (25°C)

(X=75%) 180 170 A
(X=100%) 160 150 A
KoadduumeHT paboyero umkna TIGDC (40°C)

(X=30%) 140 - A
(X=35%) - 180 A
(X=60%) 120 160 A
(X=100%) 105 140 A
KoadduumeHt paboyero umkna TIGDC(25°C)

(X=60%) - 110 A
(X=70%) 140 - A
(X=100%) 130 95 A

®usmyeckme XAPAKTEPUCTUKHA

URANOS 1800 TLH U.M.

Knaccmndukaumsa sawmtei no P IP23S

Knaccusonsymm H

[a6apuTHble pa3zMepbl (ATMHA X LUMPUHA X BbICOTA) 410x150x330 mm

Macca 9.4 Kg

Pasaen CeteBoi kabenb 3x2.5 mm?

ANUMHA KABens aNeKTPonUTAHus 2 m
ENIEC 60974-1/A1:2019

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTbI ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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11. TABJIMYKA C TEXHHUYHECKMMU XAPAKTEPUCTUKAMU

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

URANOS 1800 TLH | N°®

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

60974-3:2019

BB

Up 9.6 kV

5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)

!-
— X(a0:C)| 35% (30%) 60% 100%
El Uo | 12 | 180A(140A) | 160A(120A) | 140A (105A)
107V| Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
= |—== Xuoc) | 35% (30%) 50% 100%
El Uo | 1 | 170A(110A] | 150A (95A] | 120A (80A)
90V | Uz | 26.8V (24.4V] | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)
Pﬂz: Uy 230V(115V) limax 24A(28.7A) | hetf 14.2A(15.8A)
"
UK
P 235 Ce &8 [
MADE
IN
ITALY ﬁ
|

12. 3ABOACKUE MAPKWU BbIl
e 1 1

1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 |10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 M27 A5 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 cn CEHl &
\ —
CE 3aaBneHune ocootTBeTcTBUM EU
EAC 3asBneHue o cooTBeTcTBUM EAC
UKCA  3asBneHueocooTtBeTcTBUM UKCA

AN N

o N O~ Ul

10
1

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20

21

22
23

PAMUTESA

Toprosas mapka

HasesaHue Maapec npousBoamTens

Moaenbannaparta

CepuiHbIM HOMEpP

XXXXXXXXXXXX Toa M3rotoBrieHMs

Tun ceBapo4vHoroannaparta

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTbI
CumBonmyeckoe 0603HAYEHME TUNA CBAPOYHOTO NpoLeccd
CuMBON AN CBAPOYHOro 0BOPYAOBAHUS, KOTOpoOe
MOAXOAUT ANSA UCTMONb30OBAHUS B YCITOBUSAX MOBBILLEHHOTO
pUcKa MNOpAaXKeHUs 3NeKTPUYEeCKUM TOKOM

Tuvn cBapo4HOro TOoKa
HoMuHanbHoOe 3Ha4YeHMe HaNpPAXKeHU XONTOCTOro XoAd
AvanasoH 3HAYEHUM (ot MAKCUMASbHOIO AO
MUHUMAIBHOIO) CBAPOYHOIO TOKA M COOTBETCTBYIOLLENO
HAMNPSAXEHUS HArpy3Ku

CumBonuyeckoe o6o3HaveHme NB

CumMBonuyeckoe 0603HAYEHME CBAPOYHOTO TOKA
CumMBonmnyeckoe 0603HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSXEHUS
3Ha4veHus 1B

3Ha4veHus B

3HayeHus NB

HoMuHanbHOe 3HaYeHMe CBAPOYHOTro TOKA
HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApOYHOro ToKa
HoMuHanbHoe 3Ha4YeHue CBApOYHOro ToKA
CooTBeTCcTBYlOLEE 3HAYEHME CBAPOYHOTO HAMPSAXKEHMS
CooTBeTcTBYlOLWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMUS
CooTBeTCcTBYlOWEE 3HAYEHME CBAPOYHOIO HAMPSAXKEHMS
CUMBON HAMNPSXXEHUS MUTAHMUS
HoMuHanbHOE 3HaYeHMe HaNPS>KEHUSA MUTAHUS
MakcuManbHOe HOMMHANbHOE 3HA4YeHue ToKa B Lenu
MUTAHUS

MakcmnmanbHoe 3¢¢6KTMBHOG 3HAQ4YeHMre TOKa B LuUenu
MMTAHKA

Knacc3awmTbl
HoMuHanbHoe NukoBoe Hanpsi>keHune

8/
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TURKCE

ABUYGUNLUKBEYANI

insdatcl
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kendisorumlulugu altinda asagdidaki trliniin:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU:

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

ve asagidakiuyumlastiriimis 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 uygunluguonaylayan belgeler, yukarida belirtilen imalatgda denetimler igi hazir
bulundurulacaktir.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. tarafindan 6nceden yetki verilmemis olan her tirli
isletim veya degisiklik bu sertifika ile gegersiz kilinacaktir.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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N———
w Kug¢lkyaralanmalarve milke yonelik hasardan kaginmakiginizlenmesi gereken dnemlitavsiye.
~—

Eg’ Busemboliin 6niinde oldugu notlar esasen tekniktir veislemleri kolaylastirir.
N———
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1. UYARI

Makine tizerinde herhangibirislemyapmadandnce, buelkitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve anladiginizdan
eminolun.

Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakim islemleri yapmayin. Uretici operatérlerin bu elkitabinin icerigini
okumamasinin veya uygulamamasinin neden oldugu personele veya miilke yonelik hasaricin sorumlu tutulamaz.

Kullanim kilavuzu, sirekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak,
kazalarionlemeye ve cevrenin korunmasinayonelik genel ve yerel diizenlemelere de uyulmasi zorunludur.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gérevlikisilerin,

« gerekliyetkinlige sahip olmasi,

« kaynakbilgisine sahip olmasi

* bukullanimkilavuzunu 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 kullaniimalidir. imalatei tarafindan acik bir
sekilde beyan edilen farkh bir kullanimin timu ile uygunsuz ve tehlikeli olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumda
imalatgibitiin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar igin kullanilmalidir. imalatgi yerel ortamlardaki
sistemin nedenoldugu hi¢birhasarigin 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
kullaniimalidir.

Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den dahayiksek olmayan bir bagil neme sahip ortamlarda kullaniimalidir.
Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan dahaylksek olmayan bir bagil neme sahip ortamlarda kullaniimalidir.
Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut) yikseklikte kullaniimahdir.

Bu makineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya aklerisarjetmekicin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlamakablosuile ¢calistirmakigin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kaynakislemizararhbirradyasyon, giirtltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan, ivilcimlardan ve
akkor curuflardan kaynak alani korumak icin atese dayanikli bir bélme yerlestirin. Cevredeki herkese arka kaynak
alaniveya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

Cildinizi arkisinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumakigin koruyucu elbise giyin. Elbise viicudun
timint kapatmalidir ve asagidaki 6zelliklere sahip olmahdir:

- saglamveiyidurumdaolmaldir

- yanmaz dzellikte olmalidir

- izole edicive kuru olmalidir

- vicudauymalive mansetliveyakivrimliolmamahdir

Daimasaglam ve 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 ciiruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldirilmasi esnasinda daima yandan korumali emniyet
gozliklertakin.

Kontak lensler takmayin.
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tespit edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakliklar veya kulak

Q Eger kaynak esnasinda tehlikeli glriltl seviyelerine ulasiliyorsa kulaklik kullanin. Eger girdltd seviyesi yasa ile
tikaglari ile korundugundan emin olun.

Kaynak yaparken yan panelleri daima kapali tutun. Sistemlerde hi¢bir sekilde dedisiklik yapilmamalidir.
Ellerinizin, saglarinizin, elbiselerinizin, aletlerinizin... asagidaki tlrden hareket eden parcalar ile temas
etmesinden kacinin: fanlar, disliler, rulolar ve saftlar, tel makaralari. Tel besleme Unitesi ¢calisirken dislilere
dokunmayin. Tel besleme (initeleri Gzerine takilan koruma cihazlarinin baypas edilmesi son derece tehlikelidir ve
imalatgiyi ister insan veya ister mal acisindan olsun, her tiirlt sorumluluktan muaf tutar.

neden olabilir. Yukarida agiklanan bitiin dnlemlere ve ayrica clruflar soguma esnasinda par¢alardan

! Heniz kaynak yapilmis olan pargalara dokunmaktan kacginin, yiiksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrulmaya
ayrilabilecedi i¢in kaynak isleminden sonra yapilan bitin islemlerdeki 6nlemlere uyun.

f :& Onunla ¢alismadan veya onun bakimini yapmadan énce, hamlacin soguk oldugunu kontrol edin.
o

< J
(XXX
HH Sogutma sivisinin giris ve donis borularini sékmeden 6nce sogutma Unitesinin kapali oldugundan emin olun.
W Borulardan disari ¢ikan sicak su yanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

N———/

=

Kullanmak igin bir ilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayi veya yaralanmayi kiigimsemeyin.

——

TR
isi paydos etmeden énce insana veya mala ydnelik kaza hasarindan kacinmak icin calisma alanini emniyetli hale
sokun.

——

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

Kaynakislemiesnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlarve tozlar saghidinizigin zararh olabilir.
Belli sartlar altinda, kaynak isleminin neden oldugu pis kokulu dumanlar kansere neden olabilir veya hamile
kadinlarin ceninlerine zarar verebilir.

e Basinizihertirli kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan uzak tutun.

- isterdogalveyaisterbasincliolsun, calisma sahasinda uygun havalandirmasaglayin.

¢ Yetersizhavalandirmahalinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

e Son derece kii¢lk ¢calisma yerlerinde kaynak islemi yapilmasi halinde, kaynak islemi yapan operatore disarida duran bir
meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

* Havalandirmaicin oksijen kullanmayin.

e Zararli egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin
¢alistigindan emin olun.

¢ Piskokulu gazlarin miktarive tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yaginin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte
imalatc¢inin talimatlarinauyun.

* Yagalmaveyaboyamaistasyonlariyakininda kaynakisleriyapmayin.

o Gaztlplerinidisariyaveyaiyihavalandiriimis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kaynakislemiyanginlarave/veyainfilaklara neden olabilir.

e Calismasahasinive onun cevresindekisahayihertirli tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.

» Tutusabilirmalzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.

o Kivilcimlar ve akkor porti!(ijller anlik olarak acgik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca piskirebilir ve
¢cevre sahalaraulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetinisaglamakicin 6zel dikkat gosterin.

« Basin¢likaplarlizerinde 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 tiirlli gaz, yakit, yad veya benzerimalzeme kalintisi birinfilakaneden olabilir.

e Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut olduguyerlerde kaynak yapmayin.

* Kaynakislemisonunda, gerilimtasiyandevrenintoprak hattinabagliherhangibirparcayakazailetemasedemediginikontrol
edin.

e Calismasahasiyakininabiryanginla micadele cihaziveya malzemesi koyun.
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1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak 6nlemler

Atilyakitkaplaribasingligazigerebilirve eger nakliye,depolamavekullanimigin minimum emniyetsartlarigiivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile
vurulamayacak sekilde dik birkonumda tespit edilmelidirler.

* Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynakisisonunda vanayi korumakicin kapagdiice dogru dondirerek kapatin.
Yakitkaplarinidirekt glinesisigina, aniisidedisikliklerine, cokyliksek 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.
Yakitkaplariniagarken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

Yakit kabivanasinikaynakislemisonunda daima kapatin.

Basin¢h biryakit kabina asla kaynakyapmayin.

Basin¢h bir yakit kabi makine basing rediiktori ile asla dodrudan dogruya birlestirilmemelidir. Basing bir patlama ile
sonuglanacak sekilde rediiktdrin kapasitesini asabilir.

1.6 Elektrik sokundan korunma

- 8

} Elektrik soku sizi 6ldUrebilir.

Kaynak sisteminin hem igindeki ve hem de disindaki gerilim altinda olan pargalara dokunmaktan kaginin, ¢linkd 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 ayni anda 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 gliiciiniin kamu disilik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
Sinif B mahalleri iceren enddistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile
uyumludur.

Sinif A ekipmani elektrik giicliniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
SIniFA mahallerde kullanmakicinamaclanmaz. lletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
A ekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel gi¢likler olabilir.

a8

Dahafazlabilgii¢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¢inintalimatlarinagére kurulmasindanve
’ﬁ-i] kullanimindansorumludur. Egerherhangibirelektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi¢ézmelidir,

edergerekirseimalat¢inin teknik yardimiile.
N———

. e )

(W) Her hallkarda, elektromanyetik rahatsizliklardaha fazla sorun olmayincaya kadar azaltiimalidirlar.
N———

ornegdin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar igin, ¢cevrede ortaya cikabilecek elektromanyetik sorunlari

F.' Bu aparati monte etmeden 6nce, kullanici cevrede bulunan insanlarin saglk sartlarini dikkate almak suretiyle,

degerlendirmelidir.

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) ydnelik 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 konstltasyon vasitasi
ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montérinin veya kullanicinin sorumlulugudur. Parazit halinde, sebeke
voltajininfiltre edilmesi gibi daha fazla dnlemler almak gerekli olabilir.

Gig¢besleme kablosuna zirh gecirme olanaginidiisinmekte gereklidir.

Dahafazlabilgii¢cin bélime bakin: TEKNiK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgilionlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmekicin asagidakitalimatlara uyun:

e Mimkinolmasihalinde, toprak ve gli¢ kablosunu sarin ve saglamlastirin.

o Kablolarininvicudunuzun etrafinizisarmasindan kag¢inin.

« Toprakve gli¢ kablolariarasinda durmaktan kaginin (herikisini de ayni tarafta tutun).

¢ Kablolar mimkiin oldugu kadar kisa tutulmali, birbirlerine yakin yerlestiriimeli ve toprak seviyesinde veya ona yaklasik
seviyede ¢ekilmelidir.

» Sistemikaynaksahasindanbiraz uzagayerlestirin.

o Kablolarbaska hertirlt kablodan uzakta olmahdir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Kaynak tesisative onayakinyerdekibitliin metal bilesenlerin toprak baglantisi dikkate alinmalidir. Ulusal yénetmeliklere gore
es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

1.7.6 islenen parcanin topraklanmasi

islenen parc¢a elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun biiylikligi ve pozisyonu nedeniile topraklanmadigi zaman,
islenen parcanin topraklanmasi yayinimi azaltabilir. Islenen parganin operatérler igin kaza riski yaratmayacagini, ve baska
elektrik ekipmanina zarar vermeyecedini hatirlamak énemlidir. Topraklama ulusal yonetmeliklere gére yapilmahdir.

1.7.7 Zirh Gecirme

Otekikablolarave cevredeki mevcutekipmanasecicibirsekilde zirh gegirilmesiparazitnedeniile olusan problemleri azaltabilir.
Tum kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalaricin dikkate alinabilir.

1.8 IP Koruma derecesi
IP23S

e Tehlikeli parcalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha biyilk veya ona esit ¢capa 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!

2012/19/EU sayili Atik Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontroll Yonetmeligine uyumlu ve ulusal yasalara
gore uygulanmasina uygun olarak, kullanim émriniin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri olarak toplanmali ve
gerikazanim 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 yapiimalhdir.

Montqjigin, gii¢c kaynagdinin 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

.2S

VA

A

)

Ekipmanin agirhdinikiigimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldirilanylkdinsanlar ve esyalar Gizerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar Gizerinde konumlandirmayin.
Sistem veya miinferit cihazidislirmeyin veya onlar tizerinde asiribaskiuygulamayin.

steminyerlestirilmesi

Asagdidakikurallarauyun:

» Ekipmankumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmalhdir.

o Ekipmanikigiltilmis/cok kiiclik yerlere yerlestirmeyin.

» Sistemiyatayyiizeyleilgiliolarak 10° dereceyigegcen edimliylizeylere yerlestirmeyin.
o Sistemikuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan biryere yerlestirin.

» Sistemiyadmurve glines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

Bl @B

Gug¢kaynagdikaynagabagdlantiicin bir glic kablosu ile temin edilmektedir.
Sisteme asagdidakilerile gli¢ verilebilir:

o tekfazh 115V

o tekfazh 230V

Ekipmaninnominal degerleilgiliolarak %+15 toleransl voltajda ¢alismasi garanti edilmektedir.

Insanlara yonelik yaralanma veya sisteme yonelik hasari dnlemek i¢in, makineyi sebeke voltajina baglamadan
ONCE ssecilen sebeke voltajisigortalarikontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir prize takilioldugunu kontrol
edin.

Sisteme muhtemel bitin ¢alisma sartlarinda ve gi¢ kaynagi tarafindan saglanabilen maksimum glicte beyan
edilen,imalat¢itarafindan nominalvoltajdegeriileilgiliolarak, +%15 seviyesinde dengelibir glic beslemesigaranti
etmesisartiile bir ireticisetile gli¢ verilebilir. Normal olarak, egertekfaziseve gliciin 1.5 katiise,egerti¢fazise, gli¢c
kaynaginin iki kati gliciinde Uretici setler kullaniimasini tavsiye ediyoruz. Size elektronik kontrolli Uretici setler
kullanmayitavsiye ediyoruz.

Kullanicilari korumak icin, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmalidir. Gli¢ kaynagi voltaji toprak hath bir fise
baglanmis olmasi gereken bir toprak hatti kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska
voltaj iletkenleri ile kullanilmamalidir. 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
Ulkedeyurirlikte olan yonetmeliklere uyumlu olarak yapiimalidir.
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2.4 Hizmete sokma / Donanim

2.4.1 MMA kaynagii¢in baglanti

@ Sekilde gosterilen baglantiters polarite kaynagi Uretir.
Direkt polarite kaynagi elde etmekicgin baglantiyiters ¢cevirin.

@ Topraklama kelepcesi konektori
@ Negatif gli¢ prizi(-)
@ Elektrod tutucu kelepg¢e konektori

(4) Porzitif giic prizi (+)

N J

» Topraklama pensini, glic kaynagdinin negatif soketine (-) baglayiniz. Fisi sokun ve blitliin pargalar tutturuluncaya kadar saat
yoninde dondirin.

» Elektrot pensesini, gli¢ kaynagdinin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve bitln parg¢alar tutturuluncaya kadar saat
yonlinde dondurin.

2.4.2 TIGkaynadina baglanti

s N

@ Topraklamakelepgesi konektéri
@ Pozitif glic prizi (+)

@ TIG hamlag¢ baglantisi

@ Torc soketi

@ Gaztiipi

@ Torg sinyal kablosunu

@ Baglayici

Tor¢gaztipi

(9) Gazbirime/baglanti

N J

» Topraklama pensini, gli¢ kaynaginin pozitif soketine (+) baglayiniz. Fisi sokun ve bitiin pargalar tutturuluncaya kadar saat
yonlinde dondirin.

» TIG hamlag kaplinini (kuplaj), glic kaynaginin hamlag soketine baglayiniz. Fisi sokun ve bitlin pargalar tutturuluncaya kadar
saatyoninde dondurdn.

» Fenerinsinyal kablosunu uygun konektére takin.
» Feneringaz hortumunuuygun birime/baglantinoktasinatakin.

» Silindirden gelen gaz borusunu arka gazbaglantisina baglayin. Gaz akisini 51/dakikadan 15 I/dakikaya ayarlayin.
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Otomasyon ve robotbilim sistemi

N

@ Baglayici

J

» Haricicihazlarin (RC, RI.. gibi) kontrollicgin olan CAN-BUS sinyal kablosunu uygun konektére baglayin.

» Konektori sokun ve bilezik somunu pargalaruygun bir bicimde tutturuluncaya kadar saatydéniinde dondurin.

BaglantiRI 1000
Dijital girdiler

e Baslatma

e Gaztesti”

e Aci”ldurum

Analoggirdiler
¢ Kaynakakimi

Dijital ¢ciktilar

e Kaynakaletihazir
e Arkacik

e Gazdevresi

« “Talimatel kitabina bakin”.

3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel

FP189

@ Gli¢ besleme kablosu

Sistemisebekeye baglar

@ Kapama/A¢ma anahtari

@ Kullaniimamis
@ Kullaniimamis

97

Sistemin elektrikli ateslemesini kontrol eder.
iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” acik.
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3.2 Prizler paneli

-

@ Negatif glic prizi(-)

IslemiMMA: Toprak kablosunun baglantisi
IslemiTIG: Tor¢baglantisi
@ @ Pozitif glic prizi (+)

@ Islemi MMA: Elektrot mesale baglantisi
IslemiTIG: Toprakkablosununbaglantisi

00 Gazbaglantisi
®
@ @ Hamla¢baglantidigmesi

é?&

3.3 On kontrol paneli

[

—
(:)— ”~. weo 7 |.T)
| @j 300
[ It =
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o :
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bohler

-

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Voltajduisirici cihaz

@ @ Anaalarm LED is1g1

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel miidahalesini gosterir.

@ @ AKtif giic LED 15151

Ekipman prizbaglantilarinda voltajin mevcut oldugunu gosterir.

@ 7-Bolumli ekran

Kaynakyaparken,vealarmlarikodlarken baslatma, ayarlar, akim ve voltajokumalariesnasindagenel kaynak
makinesi parametrelerinin gérintiilenmesine olanak saglar.
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@ Anaayarlamakolu

©

Kaynagdin akiminstirekliolarak ayarlanmasina olanak saglar.
C1grafiginde secilen parametrenin ayarlanmasinaolanak saglar. Budeger D1 ekraninda gdsterilmektedir.
Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, segilmesine ve ayarlanmasina girise olanak saglar.

Kaynakislemi

Kullanilan elektrot tipinisegmek suretiyle eniyi ark dinamiklerini ayarlamaniza olanak saglar.

Elektrot kaynagi (MMA)
Esas

Dogal Titanyum Dioksit
Asit

Celik

Demirdokim

@ Elektrotkaynagi (MMA)

Selllozik
AlGminyum

Dogru ark dinamiklerinin se¢ilmesi, mimkiin olan en iyi kaynak performansini gergceklestirmeye ydnelik bir
gorusle tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edilmesine olanak saglar.

Kullanilan elektrodun mikemmel kaynaklanabilirligi garanti edilmez (sarf malzemelerinin kalitesine ve
bunlarindepolanmasina, ¢calismaydntemlerine ve kaynak kosullarina, olasi¢cok sayidauygulamayabagliolan
kaynaklanabilirlik...).

@ TIGDCkaynakyontemi

Kaynak metotlari

@ 2 Asama

ikiasamada, digmeye basiimasigazin akmasina neden olur, tele voltajile besler ve onuiilerletir;
diigme birakildigi zaman, gaz, voltaj ve tel besleme kapatilir.

@ 4 Asama

Dortasamada, digmeyeilk basis gazin maniel 6n-gaz zamaniile birakmasina neden olur;
digmeninbirakiimasitele yonelik voltajive ona yonelik beslemeyi calistirir. Digmeye basiimasini
takiben telidurdurur ve akimisifira geridéndiren son siirecin baslatilmasinanedenolur,
digmeye sonolarak basiimasigaz akisinikapatir.

Cift seviyeliolarak kaynak¢i dnceden ayarlanan iki farkh akimla kaynak yapabilir.

Digmedekiilkbasing 6n-gazzamanina, arkin gakmasinaveilk akimile kaynak yapilmasinayol
acar.

ilk birakma akim egim-artis1“11” eyolagar.

Egerkaynakgidigmeye hizlabasarve onu hizlabirakirsa. “12” ye yonelik bir degdisiklik vardir.

Digmeye hizla basilmasive onun hizla birakilmasi “11” e geridoéner veislem bu sekilde devam
eder.

Ederdigmeye dahauzunsire basarsaniz, akimicin algaltmarampasicalismaya basla, bdylece
nihaiakimaulasir.

Digmeye basilmasigazin gaz-sonrasizamanii¢in akmaya devam etmesi esnasinda arki
sondurdr.

Akim titresimi

@ Sabitakim
@ Titresimliakim
@ FastPulse
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@ Kaynak parametreleri

Paneldekigrafik kaynak parametrelerinin secimine ve ayarlanmasina olanak saglamaktadir.

I1 Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametersetting Amperes(A)

Minimum olarak Maksimum Varsayilandeger
3A Imax 100A

Ib Baz akim

Darbelive hizlidarbelikipte baz akimin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre ayarlanabilir:

Amperes (A)

percentage (%)

Minimum olarak Maksimum Varsayilandeger
3A Isald -

Minimum olarak Maksimum Varsayilandeger
1% 100% 50%

f Titresimli frekans

Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.

ince malzemelerin kaynaklanmasinda elde edilecek daha iyi sonuclara ve kaynak
kordonunun dahaiyiestetik kalitesine olanak saglar.

Parametersetting Hertz (Hz)

Minimum olarak Maksimum Varsayilandeger
0.1Hz 2.5KHz kapali

tq  Asagiegim

Kaynak akimrile nihai akim arasinda tedrici bir gecis ayarlamaniza olanak saglar.
Parametersetting: seconds (s).

Minimum olarak Maksimum Varsayilan deger
0/kapalh 99.9s 0/kapal

I% Oncekigaz

Kaynakislemisonundakigaz akisinin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametersetting: seconds (s).

Minimum olarak Maksimum Varsayilan deger
0/kapalh 99.9s 0/syn
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4. EKIPMANIN KULLANIMI

Sistem agildiginda, kendisininve onabaglitim cihazlarindogru calismasinisaglamayiamaglayan bir dizikontrol gergeklestirir.
Buasamadagaz besleme sistemine uygun baglantiyi kontrol etmekicin gaz testiislemide yapilir.
"On kontrol paneli" ve "Kurulum" bdlimlerine bakiniz.

5. KURULUM

5.1 Parametre kurulumu ve ayari

Kaynak sistemininilerive dahadogru kontroliiicin bir diziek parametrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak saglar.
Kurulumda mevcutolan parametrelersecilen kaynaksireciileilgiliolarak diizenlenir ve nimerik bir koda sahiptir.

Kuruluma giris

» Enkodertusuna 5 saniye basilarak gergeklesir.
» 7-kisimliekrandaki merkezisifir girisi teyit eder

Istenen parametrenin secimive ayarlanmasi

» Kodlayiciyiistenen parametreigin nimerik kodu gérintilemenize kadar déndurin.
» Parametre numaraninsagindaki"."ile tanimlanir
» Egerkodlayicianahtarbu noktada énceden ayarliise, secilen parametre segilen deger gorintilenebilir ve ayarlanabilir.

» Parametrenin altmendsiine giris, numaraninsadindaki"." isaretinin kaybolmasiyla onaylanir

Kurulumdan cikis
» “Ayarlama” kismindan ¢ikmak igin, kodlayiciya tekrar basin.
» Kurulumdan¢ikmakicin, “0” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayicianahtara e basin.

5.1.1 Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)

n Kaydet ve ¢ik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza olanak saglar.

Sifirla

Batln parametrelerisifirlamaniza Varsayilan dederlere ayarlamaniza olanak saglar.

MM Sinerjisi
Kullanilan elektrot tipinisegmek suretiyle eniyi ark dinamiklerini ayarlamaniza olanak saglar.

Dogru ark dinamiklerinin secilmesi, mimkiin olan eniyi kaynak performansini gerceklestirmeye yonelik bir gérisle
tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edilmesine olanak saglar.

Degeri Fonksiyonunun Varsayilandeger

0 Esas -

1 Dogal Titanyum | X

Dioksit

2 Selilozik -

3 Celik -

4 AlUminyum -

5 Demirdokim
( Kullanilan elektrotun miikemmel kaynak yapabilme yetenegdi garanti edilmektedir.
@ Kaynakyapabilmeyetenegditiiketim maddelerininkalitesine ve onlarinkorunmasina, ¢alismave kaynak

yapma sartlaring, sayisizmuhtemel uygulamalara, vs., dayahdir.
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KURULUM

Hot start

MMA dakisicak startdegerinin ayarlanmasina olanak saglar.
Arkvurusu asamalarindakistartislemlerinikolaylastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.

bohlerveiding

voestalpin

Esaselektrot Rutil elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 80% 0/kapah 500% 80%
Seliilozelektrot CrNielektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapal 500% 150% 0/kapalh 500% 100%
Aliiminyum elektrot Dokme Demir elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapal 500% 120% 0/kapalh 500% 100%
Arcforce

MMA dakiArk glicliniin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynakta, Kaynakg¢inin ¢calismalarintkolaylastiran ayarlanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Elektrotunyapismasiriskleriniazaltmakicin ark gliciniin degerinin artirilmasi.

Esaselektrot Rutilelektrot
Minimumolarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 30% 0/kapal 500% 80%
Seliilozelektrot CrNielektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapali 500% 350% 0/kapal 500% 30%
Aliiminyum elektrot Dokme Demir elektrot
Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
0/kapal 500% 100% 0/kapalh 500% 70%

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,
parcayiyakarken ve oksitlerken arkin tekrarvurusunu azaltir.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapali 99.9V 57.0V

Yapismayiénleme
Yapismayiénleme fonksiyonunun ¢alistiriimasina veya kapatilmasina olanak saglar.
Yapistirmayi 6nleme fonksiyonu elektrotile par¢a arasinda bir kisa devre olustugunda, kaynak akiminin 0

degerine disirilmesine olanak saglar, olusan sartlarda, tabancayi, elektrotu ve kaynakgiyr korur ve emniyeti

garantieder.

Yapisma dnleyici fonksiyon devreye girmeden oncekikisa devresiiresi:

Degeri Yapismama Varsayilan
deger

0/kapali AKTIF DEGIL -

0.1s+2.0s AKTIF 0.5s
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KURULUM

Ark glicii kesimi esik degeri

Voltajin gii¢ kaynagdinin akimin tipik ark gliciint artirmasini saglayan degerinin ayarlanmasina olanak saglar.
Farkh ark dinamiklerielde etmenize olanak saglar.

Dustlik esik

Ark gliciiniin seyrek kullaniimasi ¢ok dengeliama ¢ok reaktif bir ark olusturur.

lhra¢ kaynak makineleriigin ve kaynak yapilmasi kolay elektrotlaricinidealdir.

Yiksek esik

Ark gicinin sik kullanilmasi az seviyede daha dengesizama ¢ok reaktif bir ark olusturur.

Ark herhangibir operatér hatalarinidiizeltebilir veya elektrot nitelikleriicin dengeleme yapar.

Ucuz kaynak makineleriicin ve kaynak yapilmasi zor elektrotlaricinidealdi).

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapali 999V 8V

Dynamic power control (DPC)

Arzuedilen V/I 6zelliginin se¢ilmesine olanak saglar.

1=C Sabitakim

Arkyuksekligindekiartisin veya azalmainistenen kaynak akimi lizerinde hig¢bir etkisi yoktur.

Elektroticin onerilir: Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir dokim

120 Azalan cikis kontrolii

Arkylksekligindekiartis hervolticin 1ile 20 amper arasiyiklenen degere gére kaynak akiminda bir azalmaya
nedenolur(aynidurum bunun tersiicin de gecerlidir).

Elektroticin énerilir: Selllozik, Aliminyum

P=C Sabitgiic

Arkylksekligindekiartis kanununa gére kaynak akiminda bir azalmaya neden olur (aynidurum bunun tersiigin de
gecerlidir). V:I=K

Elektroticin 6nerilir: Selllozik, Aliminyum

Olcii tuiri

Kaynak voltajinin veya kaynak akiminin okunmasini ekranda ayarlamayaizin verir.

Degeri U.M. Varsayilan| Geriaramaislevi
deger
0 A X Akimiokuma + ayarlama
1 \ - Gerilimokuma
2 - - Okumakyok

Diizenleme adimi
Operatortarafindan kisisellestirilebilen bir adimla bir parametrenin diizenlenmesine olanak saglar.
Tor¢yukari / asagidigmesiile kontrol edilenislevsellik.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1 Imax 1

Minimum harici parametre degerini ayarlama CH1
Hariciparametrei¢in minimum degerin ayarlanmasinaizin verir CH1.

Maksimum harici parametre deger ayarlama CH1
Hariciparametrei¢in maksimum deder ayarlanmasinaizin verir CH1.

Ziltonu
Ziltonunun ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 10 10

Ekran kontrasthiginin
Ekran kontrasthdinin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapalh 50 25
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Sifirla

Bitlin parametrelerin Varsayilan degerlere gére yeniden ayarlanmasina ve tiim sistemin tarafindan énceden
belirlenensartlaraddénmesine olanak saglar.

5.1.2 Setup parametrelerilistesi(TIG-DC)

bohlerveiding

voestalpin

Kaydet ve ¢ik

Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza olanak saglar.

Sifirla

Butln parametrelerisifirlamaniza Varsayllan degerlere ayarlamaniza olanak saglar.

Gaz Oncesi
Gaz akisinin arkin kivilcim sagmasi 6ncesi gaz akisina gére kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.
Hamlaca gaz doldurulmasinave ¢evrenin kaynakigin hazirlanmasina olanak saglar.

Minimumolarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 99.9s 0.1s

3 Baslangi¢ akimi
Allowsregulation of the weld starting current.
Allows a hotter or cooler welding pool to be obtained immediately after the arc striking.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
1% 500% 50% 3A Imax -

Baslangi¢ akimi (%-A)
Allows regulation of the weld starting current.
Allows a hotteror coolerwelding pool to be obtained immediately after the arc striking.

H

Degeri | U.M. Varsayilan deger Geriaramaislevi
0 A - Mevcutdizenleme
1 % X Yizde ayarlamasi

I

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

-

iki Seviyeli (bilevel) akim

iki seviyeli kaynak kipindekiikincil akimin ayarlanmasina olanak saglar.
Hamlag¢digmesininilk sirecinde, 6n-gaz baslar, ark gakar ve kaynak yaparkenilk akim kullanilacaktir.
Onunilk devreye sokulmasinda, kaynak akimi “l1” nin ylikselme rampasi olusur.
Egerkaynakgisimdidigmeye hizli bir sekilde basar ve birakirsa, “12” kullanilabilir.
Onatekrarhizli bir sekilde basip birakmak suretiyle, “II” tekrar kullanilir ve bu sekilde devam eder.

Egerdiigmeye dahauzunsiire basarsaniz, akimigin al¢altmarampasicalismaya basla, béylece nihai akima ulasir.
Didgmenin tekrar birakiimasiile, ark kaybolur ve gaz, gaz éncesi asamaicin 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 kipinyerinialr.

Degeri | U.M. Varsayilandeder | Geriaramaislevi

0 A - Mevcutdiizenleme
1 % X Ylzde ayarlamasi
2 - - kapali
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Baz akim

Darbelive hizlidarbelikipte baz akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
3A Isald - 1% 100% 50%

-

Baz akim (%-A)

Darbelive hizlidarbelikipte baz akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Degeri | U.M. Varsayillandeger | Geriaramaislevi
0 A - Mevcutdizenleme
1 % X Yizde ayarlamasi

18 | Titresimlifrekans
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

11 | Titresimligérevdevresi
Darbe kaynagindaki déngi gérevinin diizenlenmesine olanak saglar.
Dahakisaveyadahauzunbirzamanikorumakigin zirve akimina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
1% 99 % 50 %

2 | Hizlidarbe frekansi
Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.
Elde edilecek elektrik arkinin odaklanma eylemine ve dahaiyidengesine olanak saglar.

H

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.02 KHz 2.5KHz 0.25KHz

'

3 | Asadiedim

Kaynak akimiile nihai akim arasinda tedrici bir gecis ayarlamaniza olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 99.9s 0/kapal
Nihaiakim

Nihaiakimin ayarlanmasinaolanaksaglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger deger
3A Imax 10A 1% 500 % -

H

5 Nihai akim (%-A)

Nihaiakimin ayarlanmasinaolanak saglar.

Degeri | U.M. Varsayilandeger Geriaramaislevi

0 A X Mevcutdiizenleme

1 % - Ylzde ayarlamasi
Oncekigaz

Kaynakislemisonundakigaz akisinin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.0s 99.9s syn
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Start akimi (HF start)

39

Tetik akiminidegdistirmeyeizin verir

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
3A Imax 100 A
TIG Lift Start
TIG torcunu diigmeliveya tetik digmesiz kullanma arasinda se¢im yapmanizisaglar.
Degeri Varsayilan | TIG Lift Start
deger
acik X tor¢ digmesiile kontrol edilen tetik ve gaz vanasi
kapali - glicherzaman aktif
Punta kaynagi

Size “punta kaynagi”islemiyapabilme ve kaynak zamaninin tespit edebilme olanagisaglar.

Kaynak slirecinin zamanlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 99.9s 0/kapalh
Restart

Yeniden baslatma fonksiyonun ¢alistiriimasina olanak saglar.
Kaynak doéngisiinininis egimiveyayeniden baslatiimasiesnasinda arkin derhal séndirilmesine olanak saglar.

Degeri Varsayillandeder | Geriaramaislevi
0/kapah | - kapal

1/0on X acik

2/0f1 - kapali

Easyjoining

Darbeliakimdaki arkin cakmasina olanak ve 6nceden ayarli kaynak sartlarinin otomatik olarak yeniden eski
haline sokulmasindan éncekifonksiyonun zamanlanmasina olanak saglar.

Parcalarin punto kaynagiislemleriesnasindadahabiyilik hizve dogruluga olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.1s 25.0s 0/kapalh

Microtime spot welding
Microtime spotweldingisleminiyapmaniza ve etmenize olanak saglar.
Kaynakssiirecininzamanlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0.01s 1.00s 0/kapalh
Robot
Hem maniel ve hem derobotile yapilan kaynaktakifonksiyonlar ve parametreler ydnetimineizin verir.
Degeri Varsayilan | Geriaramaislevi
deger
acik - Mantel kaynak
kapali X Robotkaynadi
Olgii tiri
Kaynak voltajinin veya kaynak akiminin okunmasiniekranda ayarlamayaizin verir.
Degeri U.M. Varsayilan| Geriaramaislevi
deger
0 A X Akimiokuma + ayarlama
1 \% - Gerilim okuma
2 - - Okumakyok
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L2 Dlizenleme adimi
Yukari-asagianahtarlarindaki sapma asamasinin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapalh max 1

Minimum harici parametre degerini ayarlama CH1
Hariciparametrei¢in minimum dederin ayarlanmasinaizin verir CH1.

Maksimum harici parametre deger ayarlama CH1
Harici parametre i¢cin maksimum deder ayarlanmasinaizin verir CH1.

L8 | Ziltonu

Ziltonunun ayarlanmasina olanak saglar.

= | |+
=~ |w

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 10 10
Ekran kontrastliginin TR

Ekran kontrasthginin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
0/kapal 50 25

Bitlin parametrelerin Varsayillan degerlere gére yeniden ayarlanmasina ve tiim sistemin tarafindan énceden
belirlenen sartlaradénmesine olanak saglar.

6. BAKIM

Rutin bakimsistem tGzerindeimalatginin direktiflerine gére yirttilmelidir. EkKipman ¢alisirken bitiin erisim ve isletim
kapilari ve kapaklari kapal ve sabit olmalidir. Sistemlerde higbir sekilde dedisiklik yapilmamalhdir. Metal tozun
havalandirmayilizge¢leriyakininda veya onlar lizerinde birikmesini &nleyin.

Her tirlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin yetkili
personel disinda personel tarafindan yapilmasi Uriiniin garantisinin gecersiz ve hikimsiz olmasina neden
olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin tamiri veya degistirilmesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan
yuratilmelidir.

Herislemden 6nce gli¢ beslemesini ¢ikarin!

SN

6.1 Glic kaynagi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin
6.1.1 Aggregat

Gugkaynagiicinidisik basinghsikistiriimishavaveyumusakkillifircalar vasitasiile temizleyin. Elektrikbaglantilarini
ve bitin baglanti kablolarinikontrol edin.

€

6.1.2 Hamlag Uinitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:

F Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiriderecede isinmadigindan emin olun.

L/
Wy Daime givenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

/ Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.
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6.2 Ansvar

= S6zl edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyr yikimlilikten muaf tutacaktir.
EN @ Imalatei asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tirlt sorumlulugu reddeder. Her tirlu siphe ve/veya
IEC problemicinsize enyakinservis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

/. ALARM KODLARI

ALARM

A Bir alarma midahale edilmesi veya kritik koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde gorsel bir sinyale ve kaynak
islemlerinin hemen durmasinanedenolur.

— ) DIKKAT

& Korumalimitininasiimasi, kontrolpanelinde gérsel birsinyale neden olurancak kaynakislemlerinindevam etmesine
izinverir.

Ne—

Sistemleilgilibltiin alarm ve korumassinirlariasagida listelenmistir.

A Asirisicaklik t A Asirisicakhk t
EO1 EO3
A Sistem yapilandirma hatasi A Bellek bozuluyor
E11 E20
A Verikaybi A Gerilim altinda
E21 E42
8. TESHISLER VE COZUMLER
Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)
Sebep Cozim

¥

Elektrik sisteminiihtiyaca gére kontrol edin ve tamiredin.
Kalifiye personel kullanin.

» Prizde sebeke voltajiyok.

Kusurlu parg¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

¥

v

2

» Hatsigortasiatik. Kusurlu parcayidegistirin.

Kusurlu parg¢ayidedistirin.
Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurlustartanahtari. »

» Telbesleme tasliyicisiile jeneratér arasindaki » Sistemin ¢esitliparcalarininuygun bir sekilde baglandigini kontrol
baglantiyanlis veya hatali. edin.

» Kusurlu elektronik. Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

¥

Hi¢cbir glic verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)
Sebep Coziim

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamirettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurluhamlag¢digmesi.

¥

¥

» Sistem asiriisinmis (termal alarm - sari LED yaniyor). » Sistemikapatmadanonunsogumasinibekleyin.

Emniyetli¢alismadan emin olmakicin kaynak yaparkenyan panel
kapaliolmahdir.

Kusurlu parg¢ayidegistirin.

Sistemitamir ettirmekic¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

» Yan panel acik veya kusurlu kapianahtari.

v

v

Sistemidogrubirsekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun .

» Yanhstoprak baglantisi.

¥

Sebeke voltajinigli¢c kaynagdimenziliarahidinaalin.
Sistemidogdru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun .

» Sebeke voltajimenzildisinda (Sari LED yanik). »

¥

¥

¥

X

Kusurlu parg¢ayidegdistirin.
Sistemitamir ettirmeki¢in en yakin servis merkeziile temas kurun.

» Kusurlu elektromanyetik anahtar.

¥
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Kusurlu elektronik.

Yanlis gli¢ beslemesi

Sebep

v

¥

x

v

¥

Kaynak stirecinde yanlhs se¢cim veyakusurlu
selektor.

Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanlis bir
sekilde ayarli.

Kaynak akiminin ayariigin kusurlu
potansiyometre/kodlayici.

Sebeke voltajimenzil disi.

Bir faz eksik.

Kusurlu elektronik.

Tel beslemesi bloke olmus

Sebep

¥

¥

x

¥

Kusurlu hamlag¢ diigmesi.

Yanhsveyaasinmisrulolar

Kusurlu dislimekanizmalimotor.

Hasarlihamlag kilifi.

Telbesleyiciye gli¢ gelmiyor.

Bobindekidlzensizsarim.

Erimis hamlag (yapisan tel).

Diizensiz tel beslemesi

Sebep

»

»

»

»

»

Kusurlu hamlag¢ diigmesi.

Yanhsveyaasinmisrulolar

Kusurlu dislimekanizmali motor.
Hasarlihamlag kilifi.

Yanlis ayarlanmis kasnak debriyaji veya rulo
kilitleme aygitlari.

Ark dengesizligi

Sebep

»

»

»

Yetersiz gaz korumasi.

Kaynak gazinda nemlilik.

Yanlis kaynak parametreleri.

»

Sistemi tamir ettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Cozlim

»

»

»

¥

»

¥

¥

¥

»

¥

¥

»

¥

Kaynak slrecinidogru bir sekilde segin.

Sistemive kaynak parametrelerini yeniden ayarlayin.

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

Sistemidogrubir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.

Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Cozim

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

¥

»

¥

Kusurlu par¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmeki¢in enyakin servis merkeziile temas kurun.

Rulolaridegdistirin.

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Gig¢kaynaginagidenbaglantiyrkontrol edin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun “.
Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Sarimiiptal ederek veya bobinidedistirerek bobini ayarlayin.

Kusurlu parg¢ayidedistirin.

Cozim

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

Kusurlu parg¢ayidegistirin.
Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temas kurun.

Rulolaridegistirin.

Kusurlu parg¢ayidedistirin.

Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.
Kusurlu parg¢ayidegistirin.

Sistemitamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temas kurun.
Debriyajigevsetin.

Rulo basinciniartirin.

Cozlim

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Gazakisiniayarlayin.
Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilinidniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Daimakalitelimalzemelerve Grinler kullanin.
Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.
Sistemitamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.
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TESHISLER VE COZUMLER

Cok fazla piskiirtme
Sebep

» Yanlis ark uzunlugu.

» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yetersizgaz korumasi.

» Yanlis ark dinamikleri.

» Yanlis kaynakkipi.

Yetersizdelme
Sebep
» Yanhs kaynakKkipi.
» Yanlis kaynak parametreleri.
» Yanls elektrot.
» Uclarinyanlis hazirlanmasi.

» Yanlis toprak baglantisi.

» Kaynakyapilacak parcalarcok biyik.

Atik karismalari
Sebep

» Eksik atik ¢ikariimasi.
» Elektrotc¢capi¢okbiyik.
» Uclarinyanlis hazirlanmasi.

» Yanlis kaynakkipi.

Tungsten karismalari
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.
» Yanls elektrot.

» Yanlis kaynakkipi.

Ufleme delikleri
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Yapisma
Sebep

» Yanhsarkuzunlugu.
» Yanlis kaynak parametreleri.

» Yanlis kaynakkipi.

» Kaynakyapilacak parcalarcok biyik.

» Yanhs arkdinamikleri.

bohlerw

Cozim

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

¥

v

¥

Kaynak voltajiniazaltin.

Gazakisiniayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilindniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

¥

Devre endikleyicidegeriniylkseltin.

v

Hamlac acgisiniazaltin.

¥

Coziim

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.

Kaynak akiminiartirin.

¥

X

Dahakic¢ik ¢caplielektrot kullanin.

Kalafatdemiriacikhdiniartirin.

¥

¥

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

¥

4

Kaynak akiminiartirin.

Cozim

» Kaynak énce parcalaridogru bir sekilde temizleyin.
» Dahakiclk ¢aplielektrot kullanin.

» Kalafatdemiriagikliginiartirin.

» Elektrotile par¢caarasindaki mesafeyiazaltin.
» Butlin kaynak asamalariesnasinda diizenliolarak besleyin.

Coziim
» Kaynakvoltajiniazaltin.
» Dahablylkcaplielektrot kullanin.

» Daimakalitelimalzemelerve lrinler kullanin.
» Elektrotudikkatlice bileyin.

» Elektrotile kaynak havuzu arasindakitemastan kaginin.

Cozim

» Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilininiyidurumdaoldugunu
kontrol edin.

Cozim
» Elektrotile par¢caarasindakimesafeyiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Kaynakakiminiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Hamlac¢ acisiniartirin.

» Kaynakakiminiartirin.
» Kaynakvoltajiniartirin.

» Devre endiikleyicidedgeriniylkseltin.
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Marjinal girintiler
Sebep

» Yanlis kaynak parametreleri.
» Yanhsarkuzunlugu.
» Yanhs kaynakkipi.

» Yetersizgaz korumasi.

Oksitlenmeler
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Gozeneklilik

Sebep

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynak malzemesindeyag, vernik, pasveyakir.

» Metal malzemede nemlilik.

» Yanhsarkuzunlugu.

» Kaynak gazindanemililik.

» Yetersizgaz korumasi.

» Kaynakhavuzu ¢cok cabukkatilasiyor.

Sicak catlaklar
Sebep

» Yanhs kaynak parametreleri.

» Kaynatilacak parcalardayag, vernik, pas veyakir.

» Kaynak malzemesindeyag, vernik, pasveyakir.
» Yanhs kaynakkipi.
» Kaynatilacak parcalar farkliniteliklere sahip.

Soguk ¢atlaklar
Sebep

» Metalmalzemede nemlilik.

» Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi.

Cozim

»

»

»

»

»

»

»

Kaynak voltajiniazaltin.
Dahakiglk caplielektrot kullanin.

Elektrotile parca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

Doldururkenyan salinim hiziniazaltin.
Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.

Kaynakyapilacak malzemelere uygun gazlar kullanin.

Cozim

»

»

Gazakisiniayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilinidniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Cozim

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Kaynak 6nce pargalaridogru bir sekilde temizleyin.

Daima kalitelimalzemeler ve Grinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime mikemmel sartlarda tutun.

Daimakalitelimalzemelerve Grinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime milkkemmel sartlarda tutun.

Elektrotile par¢ca arasindaki mesafeyiazaltin.
Kaynak voltajiniazaltin.

Daimakalitelimalzemeler ve Grinler kullanin.

Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

Gaz akisiniayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz nozilinidniyi durumda oldugunu
kontrol edin.

Kaynak yaparken besleme hiziniazaltin.

Kaynatilacak parcalaridoncedenisitin.

Kaynak akiminiartirin.

Cozim

»

»

»

»

»

»

»

Kaynak voltajiniazaltin.
Dahaki¢lk caplielektrot kullanin.

Kaynak 6nce parg¢alaridogru bir sekilde temizleyin.

Daimakalitelimalzemelerve Grtnler kullanin.
Kaynak malzemesinidaime miikemmel sartlarda tutun.

Kaynatilacak baglantitiriicindogrusiraliislemlerylritin.

Kaynaktan énce yag kaplamaislemiyapin.

Cozim

»

»

»

»

»

Daima kalitelimalzemeler ve Grinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime mikemmel sartlardatutun.

Kaynatilacak pargalariédncedenisitin.
Isitmasonrasiislemyapin.
Kaynatilacak baglantitirlicindogrusiraliislemlerydritin.
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9. KULLANIM TALIMATLARI

9.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

lyikaynak baglantilarielde etmekicin, oksitlerden, pastan veya Gtekikirleticimaddelerden arindiriimis temiz parcalar tizerinde
calismak tavsiye edilir.

Elektrot secimi

Kullanilacak elektrotun ¢api malzemenin kalinligina, pozisyonuna, baglanti tiiriine ve kaynatilacak par¢anin hazirlk tiriine
dayahdir.

Onemlicapasahip elektrotlar kaynakislemiesnasindakinihaiyiikseksi tedarikiile kesin olarak cok ytiksek akimlar gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim
Dogal Titan Dioksit Kullanim kolaylhgi Bitlin pozisyonlar
Asit Yiksek eritme hizi Duz

Esas Mekanik nitelik Bitilin pozisyonlar

Kaynak akiminin segilmesi
Kullanilan elektrot turdileilgilikaynak akimiaraligiimalatgi tarafindan elektrot kabinda 6zellikle belirtiimektedir.

Arkin cakilmasi ve devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagli olan ¢alisilan parg¢a lzerine siirtlilmek ve, ark ¢akilir cakilmaz, gubugu
normal kaynak mesafesine hizla geri gekmek suretiyle Uretilir.

Genelolarak, arkin¢calismasiniartirmakicin, taban kaynak akimiileilgilibir baslangi¢ akim artisi cok faydalidir.

Ark cakilir gakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve calisilan parca lizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamasi tiiketilir ve bu durum kaynak i¢in koruyucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde glivence altina
ahinir.

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 Guicl).
Egerelektrotkaynak yapilacak yapisirsa, kisadevre akiminien distik diizeye indirmek faydalidir (yapismayi énleme).

( 1 Kaynadinyapilmasi

Elektrot edim agcisi islem sayisina dayahl olarak
degdisir; elektrot hareketi, doldurucu malzemenin
merkezdeki asiri bir birikimini onleyecek sekilde
normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim ve
durmalarile yapilr.

\ J

Cirufunkaldiriimasi
Kaplamali elektrotlar vasitasiile kaynak yapmak herislemden sonra clirufun kaldirilmasini gerektirir.
Curufkictk bir gceki¢ vasitasiile kaldirilir ve eger kirilgansa fircalanarak 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 icin, elektrot hi¢bir zaman ¢alisilan parca ile temas etmemelidir; bu
nedenle kivilcim H.F. glic kaynagdivasitasiile baslatilir, bdylece elektrik arkinin uzaktan ¢akisiglivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karisimlariile bir baska baslatma tiiri de mimkindir: yiksek frekans gerektirmeyen kaldirma starti, ama
sadece elektrot ile ¢alisilan par¢ca arasinda disik akimdaki bir baslangi¢ kisa devresi; elektrot kaldirildigr zaman, ark
baslatilacak ve akim ayarlanan kaynak dederine ulasincaya kadar ylikselecektir.

Kaynak kordonunun ucunun kalitesini artirmaki¢in akimin distisind 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 6tekine (BILEVEL) kolayca hareket
edebilmekicin faydahdir.

Kaynak polaritesi

( 1 D.C.S.P.(Direkt Diiz Akim Polaritesi)
O Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli asinmasini glivence altina alir (1), ¢ink
1 Isinin %70ianot Uzerinde yogunlasir (parga).
Yiksekilerleme hizlarive disiik isi tedarikiile dar ve derin kaynak havuzlarielde edilir.

o V-

( 1 D.C.R.P.(DirektTers Akim Polaritesi)
O] Ters polarite erimez bir oksit katmaniile kapli metallere kiyasla daha yliksek erime sicakhigina
1 sahip alasimlara kaynak yapmakicin kullanilir.

Elektrotun asiriasinmasinanedenolduguicinylksek akimlar kullanilamaz.

: 7T\~

D.C.S.P.Darbeli(Darbeli Direkt Dz Akim Polaritesi)

T D.CSP Darbelidogruakiminkullaniimasi 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 dustik bir sicak ¢atlak tehlikesi ve gaz delmesi ile kaynatilmasina yardim
T 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 prosediriborulardakiilk uygulamalardahem karbonve hem de alasim ¢eligikaynagive goriinisiin Snemlioldugu yerdeki

kaynakicin ¢ok etkilidir.

Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi

Kenarlarindogru bir bicimde temizlenmesi ve 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:

bohlerweding

Akim araligi Elektrot

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 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°

Elektrot sekilde gdsterilen u¢ta olmahidir.

-

>

.

Doldurucu malzeme

Doldurucu ¢ubuklarbaz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere sahip olmalidir.
Baz malzemelerden elde edilen pargalari kullanmayin, ¢inki onlar kaynagdin kalitesini olumsuz etkileyebilen calisma

safsizliklariigerebilirler.

Koruyucugaz

Pratik olarak, saf argon (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 80-125 A 325-450A n°12 20-251/min
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10. TEKNIK AYRINTILAR

Elektriksel 6zellikler
URANOS 1800 TLH
Glg beslemesivoltajiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Gecikmelihatsigortasi
Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum gii¢

Emilen maksimum gii¢

Guc faktoru (PF)

Verimlilik ()

Cos o

Emilen maksimum akim [Tmax
Verimliakim 1eff

Ayararaligi (MMA)
Ayararaligi(TIGDC)

Yiksuz voltajUo (MMA)
Yiksuz voltajUo (TIGDC)
Maksimum voltajUp (TIG DC)

*Buekipman EN/IEC 61000-3-11 uyumlu degildir.
*Bu ekipman EN/IEC 61000-3-12 uyumlu degildir.

Gorev faktori
URANOS 1800 TLH
Gorev faktéri MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Gorev faktori MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Gorev faktéra TIGDC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Gorev faktoru TIGDC(25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Fiziksel 6zellikler
URANOS 1800 TLH
IP Koruma derecesi
izolasyon sinifi

Boyutlar (uxdxy)

Agirlik

Glg¢besleme kablosu kismina
Gug kablosu uzunlugu

Yapistandartlari

1x115 (£15%)

20
SAYISAL
e
3.3
1
85
0.99
28.7
15.8
3-110
3-140
80
106
9.4

1x115

110

95
80

180
160

140
120

105

140
130

IP23S
H

410x150x330

9.4
3x2.5
2

1x230 (£15%)
16
SAYISAL
585
5.5
1
85
0.99
24.0
14.2
3-170
3-180
80
106
9.4

1x230

170
150
120

170

150

180
160
140
110

95

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. PLAKA SARTNAMELERI

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

URANOS 1800 TLH | N°

1= EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
24Oy l IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

Up 9.6 kV

—_— 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
X40°c) | 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | T140A (105A)
107V Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)

5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)

Xuoc) | 35% (30%) 50% 100%

Uo 12| 170A(110A] | 150A (95A) | 120A (80A]

90V [ Uz | 26.8V(24.4V] | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)

DO | 1 230v(115V) | himes 24A(28.74) | e 14.2A015.82)
UK

1P 1235 Ce &5 [
MADE
IN

ITALY E

|

12 GUC KAYNAGI DERECELENDIRME PLAKASININ ANLAMI

Ticarimarka
imalatcinin adive adresi
Makine modeli
Serino.
23 XXXXXXXXXXXX Uretim yil
Kaynak makinesitipi semboli
12| 15 16 17

Yapim standartlarireferansi
13 | 15A | 16A | 17A Kaynak siireci sembolii
14 | 15B | 16B 17B Artan elektrik soku riskli ortamlarda calismak icin uygun
11 kaynak makineleriigin sembol
12 15 16 17 9 Kaynak akimisemboli .
8 | 10 (131 15A L 16A | 174 1? IZ:?S ejl':enywzu‘zvom ini k Ikl ilgili
14 | 15B 16B 17B is edilen maksimum ve minimum akim araliklari ve ilgili
cevresel ylkvoltaji
18 19 20 21 12 Araliklidevre semboll
13 Tahsis edilen kaynak akimisemboli
22 EE ( E [H[ mN[:: 14 Tahsis edilen kaynak voltajisemboliu
15 Araliklidevre degerleri
E 16 Araliklidevre degerleri
L — 17 Arallklld(.evredegerleri ‘
15A Tahsis edilen kaynak akimidederleri
CE AB uygunluk beyam 16A Tahsis edilen kaynak akimidegerleri
EAC EAC uygunlukbeyani 17A  Tahsis edilen kaynak akimidegerleri
UKCA  UKCAuygunlukbeyan 15B Gelenekselyilik voltajidederleri
16B Gelenekselylik voltajidederleri
17B Gelenekselylkvoltajidegerleri
18 Gig¢beslemesisemboli
19 Tahsis edilen glic beslemesivoltaji
20 Tahsisedilen maksimum gli¢ besleme akimi
21 Tahsisedilen maksimum efektif glic beslemesi akimi
22 Korumaderecesi
23 Anmatepe gerilimi

N
N
A WN 2

o N O~ Ul
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ROMANA

DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Constructorul
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declard pe propriardspundere cdurmdtorul produs:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

este conform normeloreuropene:

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

sicd au fost aplicate 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 Bohler Welding Arc
Technology S.r.l. va anula aceastd carte tehnicd.

Onara di Tombolo, 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 arealiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd c& ati citit in amdanuntit si atiinteles continutul
acesteibrosuri.

Nu efectuati modificdrisau operatiideintretinere care nu aparin text. Producdtorul nuisiasumda niciordspundere
pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre utilizatori a instructiunilor din
brosurd.

Manualul de utilizare trebuie pdstrat tot timpul Tn locatia de utilizare a aparatului. n plus fatd de con\inutul
manualului de utilizare trebuie respectate toate reglementdrile general valabile, precum si cele locale privind
prevenireaaccidentelor si protec\ia mediuluiinconjurdtor.

Toate persoanelecaresuntimplicateinmontarea, punereain functiune, operarea, reviziasiintre\inereaaparatului
trebuie

» sdfie calificatein mod corespunzdtor,
e sdaibdcunostinte despre sudurd
e 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 prevazutein norme si/sauin aceastd brosurd, potrivitinstructiunilor nationale siinternationale privind
protectia. Alte intrebuintdri decdt cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate
sipericuloase si astfel acestanuisiasumd nicio responsabilitate.

Acestelementtrebuiefolositdoarpentruaplicatiiprofesionale,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).
Sistemulnutrebuie folositla o altitudine maimare de 2000 metrii deasupra nivelului marii.

Nu folositiaceastd masind pentrudecongelareatevilor.
Nu folositiacestechipament 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 persoandsd
nu se uite fixla sudurd sisd se protejeze de razele arcului sau de metalulincandescent.

Purtati haine de protectie pentru a vd proteja pielea de radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandescent.
Hainele trebuie sd acoperetotcorpulsitrebuie sdfie:

- intactesitn conditiibune

- rezistentelafoc

- izolatesiuscate

- demdrime potrivitd si fard mansete simanecisuflecate

Folosititntotdeauna pantofi potriviti care s& asigure izolatiaimpotriva apei.
FolositiTntotdeauna mdnusi potrivite careizoleazd electric si termic.

Purtatimdsticare protejeazd fatasi auunfiltru 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.

Nu purtatilentile de contact!
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Dacdintimpul suddriise produce zgomot puternic care devine periculos, folositi cdstiduble. Dacd zgomotul ajunge
la un nivel care depdseste limita legalgd, delimitati-va locul de muncad si asigurati-va cd oricine este prin preajma
poartd cdstide protectie.

Tntotdeauna mentineticapacul derulatoruluitnchisintimpul procesuluide sudare. Sistemul nu trebuie sd sufere nici
un feldemodificare. Avetigrijd camadinile, pdrul, hainele,uneltele sd nuintrein contact cu partidetesabile precum:
ventilatoare, angrenaje, roti si axe, bobine. Nu atingeti sistemul de antrenare in timpul functionarii derulatorului.
Scoaterea din circuit a sistemului de protectie montat pe derulatoare este foarte periculoasd, producdtorul
neasumdndu-siorice responsabilitate asupra pagubelor de orice naturd.

Nu atingetielementele proaspdt sudate: cdldura poate cauza arsuri grave.

Urmatitoate prevederile descrise maisus side asemeneaintoate operatiile efectuate dup&sudare,intrucatzgura
se poatedetasade elementele sudatein timp ce acesteaserdcesc.

Verificatica pistoletul sd fie recenainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-va cd sistemul de rdcire este opritinaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce iese din
conducte poate cauzaarsuri.

Intotdeauna s avetilaindemand un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd saurand.

Inainte 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 fumuluisi gazelor

Fumul, gazul si praful produsein timpul procesului de sudare pot fiddundtoare sandtatii.
In anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor
Tnsdrcinate.

o Statiladistantd de orice gaz sau fum produsin urma suddrii.

¢ Asigurati,Tn perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortatd.

* Dacédventilatiaeste slabd, folositimdsti sau aparate pentru respiratie.

* Dacd&sesudeazdinlocurifoarte mici, actiuneatrebuie supravegheatd de un colegcare std afard.

« Nufolositioxigen pentru ventilatie.

e Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controldnd in mod regulat cantitatea de gaze ddundtoare
absobite,Tn comparatie cu valorile determinatein normele de siguranta.

« Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de bazd folosit, materialul de adaos si de unele substante
folosite pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel urmdriti instructiunile redate de producdtor
Tmpreund cuinstructiunile din schitele tehnice.

* Nuefectuatioperatiide sudarein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.

¢ Pozitionaticilindriicugaz afardsauinlocuricu o ventilatie foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

=

W

)

Procesulde sudare poate cauza focsi/sau explozii.

e Curatatiloculdelucrusiimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.

» Materialeleinflamabile trebuie s& fie la o distantd de cel putin 11 metrifatd de loculunde se sudeazd, dacd nu, trebuie sd fie
protejate corespunzdtor.

¢ Scdnteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestuldedeparte sipotajungeinimprejurimichiarsiprin orificiiminuscule.
Acordatio atentie deosebitd asuprasigurantei oamenilor sibunurilor.

e Nuefectuatioperatiide sudare pesauldngdrecipiente sub presiune.

* Nuefectuatioperatiidesudare 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.

« 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.
Nuldsatituburile de gazlasoare,n conditiide schimbdri bruste de temperaturd, la temperaturi prea mari sau prea scdzute.
Nuexpunetituburile latemperaturipreajoase sau preainalte.

Tinetituburiledegazladistantdde flacdrideschise, arcurielectrice, pistolete sau pistolet-electrod simaterialeincandescente
pulverizatein timpul suddarii.

Tinetituburile de gaz ladistantd de circuitele de sudurd sicircuitele electrice,in general.

Cénd deschidetirobinetul tubului, feriti-v& capul de orificiul de evacuare a gazelor.

Tnchide’;iTntotdequnq supapacilindrului cdnd operatiile de sudare sunt terminate.

Nu efectuatioperatiide sudare peuntub de gazetansat.

Un tub cu aer comprimat nu trebuie sa fie niciodatd cuplat direct la reductorul de presiune. Presiunea poate depdsi
capacitateareductoruluicauzdnd 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 acelasi timp.

Dacd simtitiun socelectric,intrerupetiimediat operatia de sudare.

Aprindereaarculuisidispozitivulde stabilizare sunt proiectate pentru operatiide sudare manuale sau mecanizate.

4

Cresterea lungimiii pistoletuluisau a cablurilor de sudare cu peste 8 m va mdririscul producerii unuisoc electric.

—
N
Q)
o

mpuri electromagnetice & interventii

(( ) Curentultrecdnd prinsistemulinternsiextern de cabluricreazdun cdmp electromagneticinvecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.

e 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 stimulatoricardiacitrebuie 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 atat conduse cat si
radiate.

HEHC

Pentru maimulte informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII ALE PLACUTEI sau SPECIFICATII TEHNICE.
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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 in functiune si

[ ] . . . - o A 9 - N :

olosireaechipamentuluiinconcordantd cuinstructiunile datede producdtor. Dacdse observdvreodefectiunede

’m naturdelectromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problema chiar sicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar,

“——— dinparteaproducdtorului.

O
(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 grila publicd (punct al cuplajuluicomun, PCC) potrecurge laanumite tipuri
deechipamente (ase vedeadateletehnice).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:

* Dacdesteposibil, strangetisiasigurati cablurile de putere sicele de masa.

e 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 sd fie pozitionate cat mai strGns una de alta si sd fie pe podea sau cdt mai
aproape de aceasta.

» 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 impdmantarea 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
pieseipoatereduce emisiile. Esteimportantde stiut cdimpdmdntarea pieseidelucrunutrebuie sd mdreascdriscul accidentelor
utilizatorului, nicisad distrugd alte echipamente electrice. Impdmdntarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.7 1zolarea

Izolarea altor cablurisau echipamente aflaten zond poate reduce problemele cauzate deinterferentele electromagnetice.
Pentru aplicatiispeciale trebuie sdse tind seama deizolareaintregului 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 cadeseu
Nu aruncatiechipamentelectricimpreund curezidurile normale.
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 mediuluiinconjurdtor 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 si descdrcare

e Sistemul este prevdzut cuun mdner pentru transportul manual.

y4

Nu subestimatigreutatea echipamentului: consultati specificatiile tehnice.
Nu mutatisaususpendatiincdrcdturadeasupra persoanelorsau lucrurilor.
Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

itionarea echipamentului

Urmatiregulile de maijos:

L&satiacceslacomenzile (panoulde comandd) siconexiunile echipamentului.

¢ Nupozitionatiechipamentulinlocurifoarte mici.

e Nupozitionatiechipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie maimare de 10° decat suprafata pland.
» Pozitionatiechipamentulintr-unlocuscat, curat siventilat corespunzdtor.

* Feritiechipamentul de ploaieside soare.

2.3 Conectarea

Bk G

Echipamentul este prevdzut cuun cablu de alimentare pentru conexiunealaretea.
Sistemul poate fialimentatdelaretea:

* monofazatdde 115V

* monofazatdde 230V

Operatiacuacestechipament este garantatd pentru o tensiune pdndla +15% tindnd seamade valoareareglatd.

Pentruaprevenirdnirea persoanelorsaudistrugerea echipamentului, trebuie verificatd tensiuneareteleistabilita
si tensiunea principald selectatd, respectiv sigurantele Tnainte de conectarea masinii la retea. Verificati de
asemeneadacd cablul este conectatla o prizd cuimpdmantare.

Echipamentul poate fipusinfunctiunedeungeneratorcare garanteazd o tensiune de alimentare stabild de +15%,
tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de producdtor, in toate conditiile posibile de operare sila o putere
nominald maximd. In mod normal, de recomandd s& se foloseascd un motogenerator cu o ratd dubld a puterii
monofazate sau de 1,5 ori mai mare decat o sursd trifazatd. Tnainte de conectarea sursei de energie trebuie sd va
asiguraticd generatorul este controlat electronic.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie Tmpdmdntat corect. Tensiunea de retea este prevdzutd cu un
conductor de legare (galben - verde), care trebuie conectat la o prizd cu impdmantare. Aceastd sGrmd galbend/
verde nu trebuie s& fie NICIODATA folositd cu alti conductori de tensiune. Verificati dacd instalatiile folosite au
impdmantare sidacd prizele se afldin conditiibune. Instalati doar prizele certificatein conditii de sigurantd.

Conexiunile electrice trebuie fdcute de un tehnician calificat profesional, iar acestea sa fie in concordantd cu
normele actualedintarain care echipamentul esteinstalat.
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2.4 Instalarea

2.4.1 Conexiune pentru sudarea 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 cdnd toate pdrtile sunt fixate.

2.4.2 Conexiunea pentru sudarea WIG

@ Conectorclemdde masd

(2) Prizé pozitiva (+)

@ Cupld pentru pistolet WIG

@ Priz& pentru tortd

@ Tubdegaz

@ Cablulde 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 |a priza pistoletului a sursei de putere. Introducetiin priza sirdsucitiin sensul acelorde
ceasornic pdnd céndtoate partile sunt fixate.

» Conectaticablulde semnalal pistoletuluila conexiunea potrivitd.
» Conectatifurtunulde gazal pistoletuluila conexiunea potrivitd.

» Conectatitubulde gazdelacilindrulaconexiuneade gazdinspate. Reglatidebituldegazdela5la151/m.
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Sistem pentru automatizare sirobotica

= 1000

N

J

» Conectati cablul de semnal CAN-BUS pentru verificarea dispozitivelor exterioare (precum RC, Rl..) la conectorul

corespunzdtor.

@ Conector

» Introduceticonectorul sirdsuciti piulita de stringere pdnd cénd toate pdrtile sunt fixate corespunzdtor.

ConectareRI1000
Digitaleintrare

e Pornire

* Testdegaz

e Urgentd

Analogiceintrare
e Curentdesudare

Digitaleiesire

» Dispozitivde sudare pregadtit
e Arcpornit

e Cicludegaz

» “Consultatimanualuldeinstructiuni”.

3. PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Panoul din spate

-

FP 189

@ Cablulde alimentare cu energie
Conecteazdsistemullaretea.

@ ntrerupdtor pornit/oprit

Comandd pornirea electricd a echipamentului.
Are doud pozitii, ,,0” -Tnchis si,|” - deschis.

@ Nefolosit
@ Nefolosit
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3.2 Panoul fise

@ Prizd negativd (-)

Procesul MMA: Conexiunea cablului de
Tmpdmadntare
Procesul TIG: Conectare pistolet

(2) Priza pozitiva (+)
—® ProcesulMMA: Conexiuneatortd electrod
Procesul TIG: Conexiunea cablului de
COo Tmpdmdantare
0O
> 00 @ (3) Orificiu pentru gaz.

!

@ Conexiune butonul pistoletului

3.3 Panoul de comanda frontal

-

]

VRD| 7
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~
J
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|
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bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispozitivdereducere atensiunii

@ @ LED de alarmd generalda

Indicd o posibildinterventie adispozitivelor de protectie, cum ar fisenzorul de temperaturd.

@ @ LED de putere activa

®

Indicd prezenta tensiuniilabornele deiesire ale echipamentului.

Afisajpe 7 segmente

Afiseazd parametrii generali ai masiniiin timpul pornirii, setdri, permite citirea curentului si tensiuniiin timpul
procesuluide sudare, precum si afisarea posibilelor erori.

126



PREZENTAREA SISTEMULUI

bohlerwelding

@ Butondereglare principal

©

Permitereglarea continud acurentului de sudare.
Permitereglarea parametrilor selectati pe graficul. Valoarea parametrului selectat este afisatd pe afisajul.
Permite intrareain meniul masinii, selectareasi setarea parametrilor de sudare.

Procese de sudare

Permite setarea celei maibune dinamicia arcului, selecténd tipul de electrod folosit.

Sudareacuelectrod (MMA)
Bazic

Rutilic

Acid

Otel

Fontd

@ Sudareacuelectrod (MMA)

Celulozic
Aluminiu

Selectarea corectd a dinamicii arcului permite un beneficiu maxim al sursei de sudare pentru aindeplini cele
maibune performante posibile.

Nuseasigurdosudabilitate perfectdaelectroduluiutilizat (sudabilitatea depinde de calitatea consumabilelor
side pdstrarea acestora, de modul de functionare, de conditiile de sudare, de numeroasele aplicatii posibile
etc).

@ Procesulde sudura WIGDC

Moduride sudare

@ 2 Pasi

in modul doi pasi, laapdsarea trdgaciului pistoletului,incepe purjarea gazuluiin timpul presetat,
sdrma este alimentatd cu tensiune siface casistemul sd porneascd alimentareacusdrmg;
laeliberarea trdgaciului, gazul, tensiuneasialimentarea cusdrmd sunt sistemate.

@ 4 Pasi

Tn modul patru pasi prima apdsare a trdgaciului pistoletului are ca efect purjarea gazului pentru
untimp presetat; eliberarea trdgaciuluiare ca efect alimentarea sGrmeicu tensiune respectiv
avansul acesteia. Urmdatoarea apdsare a trdgaciuluiface ca procesul de sudare sdseincheie
aducdnd curentulde sudare catre valoarea 0; eliberarea trdgaciului pistoletului opreste
purjareagazului.

Inregim bilevel, aparatul de sudurd poate suda cu doi curenti diferiti, setatiin prealabil.
Prima apdsare atrdgaciului pistoletului face catimpul de pregaz sd se activezeincepdnd asfel
purjarea gazuluisitotodatd aprinderea arcului de sudare cu curentulinitial.
Primaeliberare atrdgaciului pistoletului conduce la activarea curentului presetat 1.
Dacdintimpul procesuluide sudare cu curentul |1, sudorul apasd si elibereazd tragaciul
pistoletuluiintr-uninterval de timp foarte scurt se trece la curentul de sudare presetat 2.
Laonoudapdsare sieliberare abutonului pistoletuluitn acelasiinterval de timp foarte scurt se
trecedinnoulallsiinvers.
Dacd tinetibutonul apdsat pentru mai mult timp, rampade cobordre a curentului porneste si
astfel se ajunge la curentul final.

Eliberarea tragaciuluipistoletului stinge arcul de sudarein timp ce gazul continud sd curgd
pentruuntimp de post-gaz presetat.

Pulsatia curentului

@ Curentconstant
@ Curentpulsat
@ Pulsrapid
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@ Parametriide sudare

Graficul de pe panoul sursei permite selectarea sireglarea parametrilor de sudare.

Curentdesudare

Permitereglarea curentuluide sudare.
Reglarea parametrulu Amperi(A)

Minim

Maxim

Standard

3A

Imax

100 A

Curentulde bazd

Permite reglarea curentuluide bazdin moduri/ pulsate sau sisteme rapid pulsate.

Parametru setabilin:
Amperi(A)
pocente (%)

Minim Maxim Standard
3A Isald -

Minim Maxim Standard
1% 100% 50%

Frecventade pulsare

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite obtinerea unorrezultate maibunela sudarea materialelor subtiri sau o calitate mai

bund acordonuluide sudare.

Reglarea parametruluHertz (Hz)

Minim Maxim Standard
0.1Hz 2.5KHz oprit
td Pantade coborére

Permite setarea uneitreceritreptateintre curentul de sudare sicurentul final.
Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit
I% Post gazul
Permite reglarea debituluide gazla sfarsitul sudurii.
Reglarea parametrului: Secunde (s)
Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/syn
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4. UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

La pornire, echipamentul efectueazd o serie de verificdri, inclusiv ale tuturor dispozitivelor conectate, menite sd asigure o
functionarecorectd. Laacestnivel,se efectueazdsitestulde gaz pentru averificadacd existd o conexiune potrivitd lasistemul
de alimentare cugaz.

Consultatisectiunea "Panoul de control frontal" si "Setari".

5. SETAREA

5.1 Configurarea si setarea parametrilor

Permite setareasireglareauneiseriide parametrii aditionali pentru un control corect sitmbundtdtit al sistemuluide sudare.
Parametrii prezentilasetare sunt organizatiin concordantd cu procesul de sudare selectat siau cod numeric.

Intrareain modul de setare al sursei

» Se produce prinapdsareatimpde 5 secunde atasteiencoder.
» Zeroul central de pe panoul cu 7 segmente confirmdintrarea

Selectareasireglarea parametrului cerut

» Rotitibutonuldereglare pdnd céndseindicd codul numeric corelat cu parametrul cerut.

» Parametrul este definitcu"."indreapta numdrului.

» Dacd tasta codificatorului este apdsatd in acest moment, valoarea setatd pentru parametrul selectat poate fi afisatd si
reglatd.

» Intrareain submeniul parametrului este confirmatd prindisparitia"." din dreapta numdrului.

lesireadin modul de setare al sursei
» Pentruaiesidinsectoruldereglare, apdsatidin nou butonul.

» Pentruaiesidinsetare, selectati parametrul “0” (salvatisiiesiti) si apoi apdsatitastei timp.

5.1.1 Lista de setare a parametrilor (SE; MMA)

n Salvaresiiesire

Vd& permite sa salvati modificdrile sisdiesitidin setare.

Resetare

V& permite sd resetati toti parametriila valorile initale.

Sinergia SE

Permite setarea celei maibune dinamici a arcului, selectdnd tipul de electrod folosit.
Selectarea corectd adinamicii arcului permite un beneficiu maxim al sursei de sudare pentru aindeplinicele mai
bune performante posibile.

Valoarea | Functiei Standard

0 Bazic -

1 Rutilic X

2 Celulozic -

3 Otel -

4 Aluminiu -

5 Fonta -

( Sudabilitatea perfectd a electroduluifolosit nu este garantatd.

@ Sudabilitatea depinde de calitatea si pdstrarea consumabilelor, de conditiile de operare sisudare, de

numeroase aplicatiiposibile, etc.
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Hotstart
Permite reglareavalorii hot start-uluila sudarea manuald cu arc electric (SE).
Permitereglareahotstart-uluiin fazele de ardere a arculuifacilitdnd operatiile de start.

Electrod Bazic Electrodul rutil
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 80% 0/oprit 500% 80%
Electrod deceluloza Electrod CrNi
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 150% 0/oprit 500% 100%
Electrod de aluminiu Electrod defonta
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 120% 0/oprit 500% 100%
b Arcforce

Permite reglareavalorii Arc Forcein sudarea SE.
Permite reglareardspunsuluidinamicenergeticlasudare, facilitdnd operatiile sudorului.
Crescdndvaloarea forteiarculuise reduce riscul delipire a electrodului.

Electrod Bazic Electrodul rutil

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 30% 0/oprit 500% 80%
Electrod de celuloza Electrod CrNi

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 350% 0/oprit 500% 30%
Electrod de aluminiu Electrod defonta

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
0/oprit 500% 100% 0/oprit 500% 70%

Tensiunea de desprindere a arcului

Permite setarea valorii tensiuniila careinchiderea arcului electric este fortatd.

Permite un managementimbundtdtit al diferitelor conditiide operare care auloc.

De exemplu, in faza suddrii electrice prin puncte, o tensiune micd de desprindere a arcului reduce reaprinderea
arcului cdnd electrodul se miscd de pe piesd, reducdnd stropirea, arderea si oxidarea piesei.

W Nusetatiniciodatd o tensiune adesprinderiiarculuimaimare decéttensiuneacarenueinsarcindaunei

surse de putere.
Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9V 57.0V

Antilipire pornit

Permite activarea sau dezactivarea functieide antilipire.

Functiade antilipire permite reducerea curentuluide sudare la 01n cazul produceriiunuiscurtcircuitintre electrod
si piesd protejand pistoletul, electrodul sisudorul sigarantdnd siguranta.

Timp descurtcircuitinainte de interventia antisticking:

Valoarea Antilipire Standard
0/oprit INACTIVA -
0.1s + 2.0s ACTIVA 0.5s
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Praguldeinserare aarcforce-ului

Permite reglarea valoriitensiuniila care sursa de energie alimenteazd cresterea de curent tipicd a arc force-ului.
Permite s obtineti dinamici diferite ale arcului:

Pragulscdazut

Folosirearard aforteiarcului(arc-force) creazd un arc foarte stabil dar nu foarte reactiv.

Ideal pentru sudorii expertisipentru electrozii usor de sudat.

Pragulinalt

Folosirea frecventd afortei arcului(arc-force) creazd un arc putin mai multinstabil, dar foarte reactiv.

Arcul este capabil sd corecteze erorilor utilizatorului sau compenseazd caracteristicile electrodului.

Ideal pentru sudoriifard experientd si pentru electroziigreu de sudat.

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9V 8V

Dynamic power control (DPC)

Permite selectareasiactivarea caracteristicii V/l dorite.

1=C Curent constant

Cresterea saureducerea lungimii arculuinu are niciun efect asupra curentuluide sudare cerut.
Recomandat pentruelectrod: Bazic, Rutilic, Acid, Otel, Fonta

120 1:20* Descresterea indicatorului de control

Cresterea lungimii arcului are ca efectreducerea curentuluila sudare (siinvers)in functie de valoareadela 1 pdnd
la10 amperi/ volt.

Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

P=C P=C*Putere constanta

Cresterealungimiiarculuiare ca efectoreducere a curentului de sudare (siinvers) conformrelatiei: V:I=K
Recomandat pentru electrod: Celulozic, Aluminiu

Tipul mdsurii
Permite setarea pe ecran acitirii tensiuniide sudare sau a curentului de sudare.

Valoarea U.M. Standard Functiade apelinvers

0 A X Citirea + setarea curentului
1 \ - Citirea tensiunii

2 - - Fardlecturd

Pasuldereglare
Permitereglarea parametruluicuun pas care poate fipersonalizat de catre operator.

Functionalitate controlatd de butonul tortd sus/ jos.

Minim

Maxim

Standard

1

Imax

1

Setarea valoriiminime 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.

Sunetul soneriei

Permitereglarea sunetuluisoneriei

Minim

Maxim

Standard

0/oprit

10

10

Contrastului panoului

Permitereglarea contrastului panoului

Minim Maxim Standard
0/oprit 50 25
Resetare

Permiteresetarea parametrilorlavalorile standard sireintroduceintregul sistemin conditiile predefinite.

5.1.2 Lista parametrilor de setare (TIG-DC)

Salvaresiiesire

Vd& permite sa salvati modificdrile sisdiesitidin setare.
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Resetare
Va& permite sdresetatitoti parametriila valorileinitale.
Pre-gazul
Permite setareasireglarea debituluide gaz prioritar aprinderii arcului.
Permite umplerea pistoletului cu gaz, pregdtirea zonei pentrusudare.
Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0.1s
Curentinitial
Permite reglarea curentuluide pornire.
Permite obtinereauneibdide sudare maicaldd sau mairece dupd aprinderea arcului.
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
1% 500% 50% 3A Imax -

Curentinitial (%-A)

Permite reglarea curentuluide pornire.

Permite obtinerea uneibdide sudare maicaldd sau mairece dupd aprinderea arcului.

Valoarea | U.M. Standard | Functiade apelinvers

0 A - Regulamentul actual

1 % X Ajustare procentuald
Panta de crestere
Permite setarea pasajuluidintre curentulinitial sicurentul de sudare.
Minim Maxim Standard

0/oprit 99.9s 0/oprit

Curentpe 2 nivele

Permite reglarea curentuluisecundarin 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 abutonului, intervine panta de urcare a curentului “I1” lasudare.
Dacdsudorulapasdsielibereazdrepede 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 noubutonul, 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
Curentulde baza
Permite reglarea curentuluide bazdin moduri/ pulsate sau sisteme rapid pulsate.
Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard
3A Isald - 1% 100% 50%

Curentulde bazd (%-A)

Permite reglarea curentuluide bazdn moduri/ pulsate sau sisteme rapid pulsate.

Valoarea | U.M. Standard | Functiade apelinvers
0 A - Regulamentul actual
1 % X Ajustare procentuald
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Frecventade pulsare

Permitereglarea frecventeipulsului.

Permite obtinerea unorrezultate maibune la sudarea materialelor subtirisau o calitate maibund a cordonuluide
sudare.

Minim Maxim Standard
0.1Hz 25Hz 5Hz

Cicludelucrupulsat
Permitereglareacicluluide functionarein modul de sudare pulsat.
Permite mentinerea curentuluide varf pentru o perioadd maiscurtd sau mailung&de timp.

Minim Maxim Standard
1% 99 % 50 %

Frecventa pulsuluirapid
Permitereglarea frecventeipulsului.
Permite calibrarea sio maibund stabilizare a arcului electric.

Minim Maxim Standard
0.02 KHz 2.5KHz 0.25KHz
Panta de cobordre

Permite setarea uneitreceritreptateintre curentul de sudare si curentul final.

Minim Maxim Standard
0/oprit 99.9s 0/oprit

Curentul final
Permite reglarea curentuluifinal.

Minim Maxim Standard Minim Maxim Standard

3A Imax 10A 1% 500 % -

Curentul final (%-A)

Permite reglarea curentuluifinal.

Valoarea | U.M. Standard | Functiade apelinvers
0 A X Regulamentul actual
1 % - Ajustare procentuald
Postgazul

Permite reglarea debituluide gazla sfarsitul sudurii.

Minim Maxim Standard
0.0s 99.9s syn

Curentde pornire (HF start)

Permite variatia curentuluide declansare

Minim Maxim Standard
3A Imax 100 A
TIG Lift Start

Va permite sd alegetiintre utilizarea uneilanterne TIG cu buton sau fard buton declansator.
Valoarea | Standard | TIG Lift Start

pe X declansator sisupapdde gaz controlatd de butonul tortei

oprit - putereintotdeaunaactivd

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.

Permite managementul functiilor siparametrilor atétin sudarearobotizatd cét sisudarea manuald.

Minim Maxim Standard

0.01s 1.00s 0/oprit
Robotizatd

Valoarea Standard Functiade apelinvers

pe - Sudare manuald
oprit X Sudarerobotizatd
Tipul mdsurii

Permite setarea pe ecran acitirii tensiunii de sudare sau a curentului de sudare.

Valoarea U.M. Standard Functiade apelinvers

0 A X Citirea + setarea curentului
1 \'% - Citirea tensiunii

2 - - Fardlecturd

Pasuldereglare
Reglareavariatiei pasului pe tastele sus-jos.

Minim

Maxim

Standard

0/oprit

max

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.

Sunetul soneriei
Permite reglarea sunetuluisoneriei

Minim

Maxim

Standard

0/oprit

10

10

Contrastului panoului

Permite reglarea contrastului panoului

Minim Maxim Standard
0/oprit 50 25
Resetare

Permite resetarea parametrilorlavalorile standard sireintroduce intregul sistemin conditiile predefinite.
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6. INTRETINEREA

)

N——/

Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul functiondrii
echipamentuluitoate pdartile de accesrespectiv usile carcaselortrebuie séfietnchise. Sistemul nu trebuie s sufere
niciun fel de modificare. Prevenitiacumularea prafuluisi a pilituriide fier (materiale conductive) pe componentele
masinii.

Orice operatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea oricdror pdrti
din sistem de cdtre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si neavenitd. Repararea sau
Tnlocuirea oricdror pdrticomponente ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal calificat.

Deconectatisursadealimentare cuenergie a masiniiinaintea efectudrii oricdrei operatiide intretinere!

6.1 Efectuati periodicurmdtoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

6.1.1 Anlaeg

Curdtatisursade sudareinduntruprinsuflare cuunjetde aerdepresiunejoasdrespectivcuajutorulunor periutecu
perimoi. Curdtati contactele electrice sitoate conexiunile.

6.1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectrodului si/sau
cabluluide masa:

a0
F Verificatitemperatura componentelor siasigutati-va ca acestea sd nu fie supraincdlzite.
——
L/
Wy FolositiTntotdeauna mdnusi de protectiein concordantd cu normele de protectie standard.
N———/
—_—
/ Folositiunelte corespunzdtoare.
—
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 nuisiasumd nicio responsabilitate in cazul nerespectdrii
IEC instructiunilor mentionate mai sus. Pentru orice dubiu si/sau problemd nu ezitati sd contactati cel mai apropiat

service.

7. CODURIALARMA

N—

ALARMA

Declansareauneialarmesaudepdsireauneilimitede sigurantd determindunsemnalvizual pe panoulde comandd
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 A Supratemperaturd t
EO1 EO03

A Eroare configurare echipament “ Memorie defectd

E11 E20

A Pierderedate A Subtensiune

E21 E42
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Sursanu porneste (LED-ul verde nu se aprinde)

Cauza

»

»

»

Lipsatensiuniide alimentare la priza.
Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

Sigurantade pereteasdritd/arsa.

Intrerupatorul principal defect.

Conexiunedintre derulator sigeneratorincorectd
saudefectad.

Componente electronice defecte.

Lipsd curent de sudare (sistemul nu sudeazd)

Cauza

»

v

¥

Tragaciul pistoletului defect.
Sistemul s-a supraicdlzit (alarmatermicd - LED-ul

galben aprins).

Capacullateraldeschisd sauintrerupdtordefect.

Impdmantareincorectd.

Alimentare necorespunzdtoare (LED-ul galben
aprins).

Contactor defect.

Componente electronice defecte.

Tensiune deiesireincorectd

Cauza

¥

¥

Selectareagresitd a procesuluide sudare, sau
selectordefect.

Setareaincorectd a parametrilor/functiilor.

Potentiometru/ buton pentrureglarea curentului
desudare defect.

Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

Lipsauneifaze.

Componente electronice defecte.

Derulatorul nu functioneaza

Cauza

»

»

»

Tragaciul pistoletului defect.

Alegereaincorectdarolelor

Derulatordefect.

Solutia

¥

v

¥

¥

v

v

»

¥

4

Verificatisireparatiretelele electrice.
Acestlucruaserealize doarde cdtre personal calificat.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Verificatidacd toate pdrtile sitemului suntconectate corespunzdtor.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

»

X

v

¥

¥

¥

v

¥

v

¥

¥

¥

4

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Asteptaticasistemul sd se rdceascd fard oprirea acestuia (LED-ul
galbenstins).

Pentru aasiguradesfdsurareainsigurantd a operatiilorde sudare
capacullaterald trebuie sdfieinchis.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tmpdmantatisistemul corect.
Cititiparagraful ,Instalare”.

Alimentareasurseide sudare cu tensiunea corespunzdtoare
functiondrii acesteia.

Conectaticorectasistemul.

Cititiparagraful ,Conectare”.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia

v

¥

»

v

¥

v

v

¥

¥

Selectaticorect procesul de sudare.

Resetatisistemul siparametriide sudare.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Conectaticorectasistemul.
Cititi paragraful ,Conectare”.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

»

»

»

»

»

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Schimbatirolele.

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.
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» Tub de ghidare alsdrmei(liner) defect.

» Lipsaalimentdriiderulatorului.

» Bobinddesdrmdincdlcitad.

» Diuza pistoletuluitopitd (sdrmdintepenitd).

Alimentare cu sarmd neregulatd
Cauza

» Trdgaciul pistoletuluidefect.

¥

Alegereaincorectdarolelor

Derulatordefect.

¥

Tub de ghidare al sGrmei(liner) defect.

¥

corespuzdtoare.

Instabilitatea arcului
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

» Umiditateadingazulde sudare.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

Stropire excesivd
Cauza

» Lungimeincorectd aarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Protectiede gazinsuficientd.

» Reglareaincorectdaarcului.

» Moddesudareincorect.

Pdatrundereinsuficienta
Cauza
» Moddesudareincorect.
» Parametriide sudareincorectselectionati.
» Electrodselectionatgresit.

» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Impdmantareincorectd.

» Grosimea preamareapieselorde sudat.

Strdngereaincorectd atijeide cuplarearolelor
saufortade apdsare arotilorde antrenare nu este

»

»

»

¥

»

»

»

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Verificati conexiunile lasursa de sudare.
Cititi paragraful ,Conectare”.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Schimbatibobinade sarma.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Solutia

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

»

Tnlocuiti componentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Schimbatirolele.

Inlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Tnlocuiticomponentele defecte.

Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.
Eliberatitija.

Crestetifortade apdsarearolelorde antrenare.

Solutia

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Reglatidebitulde gaz.
Verificatidacd difuzorul de gazsi calota suntin bune conditiide
functionare.

Folosititntotdeauna materiale si produse de calitate.
Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz esten stare perfectd
de functionare.

Verificaticu atentie sistemul de sudare.
Contactaticel maiapropiatservice pentru areparasistemul.

Solutia

¥

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Micsoratidistanta dintre electrod si piesa.
Micsoratitensiunea.

Micsoratitensiunea.

Reglatidebitul de gaz.
Verificatidacd difuzorul de gazsi calota suntin bune conditiide
functionare.

Crestetivaloareainductantei.

Micsoratiunghiul deinclinatie al pistoletului.

Solutia

»

»

»

»

»

»

»

Micsorativitezade sudare.
Cresteticurentul de sudare.
Folositiun electrod de diametru maimic.

Mariti sanfrenul.

Tmp&mantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cresteticurentul de sudare.
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Incluziuni de zgurd
Cauza
» Curdtireinsuficientd.
» Diametrul preamare al electrodului.

» Pregdtireaincorectdapieselor.

» Moddesudareincorect.

Incluziunide Tungsten
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.
» Electrodselectionat gresit.

» Moddesudareincorect.

Pori
Cauza

» Protectiedegazinsuficientd.

Lipirea (electrodului/sGrmei)
Cauza

» Lungimeincorectd aarcului.

» Parametriide sudareincorectselectionati.

» Moddesudareincorect.

» Grosimea preamare apieselorde sudat.

» Reglareaincorectdaarcului.

Arsuri marginale
Cauza

» Parametriide sudareincorectselectionati.
» Lungimeincorectd aarcului.

» Moddesudareincorect.

» Protectie de gazinsuficientd.

Oxidare
Cauza

» Protectie de gazinsuficientd.

Porozitate

Cauza

» Grdsimi, vopsea, rugind siprafpe piesele ce
urmeazd afisudate.

bohlerw

Solutia
» Curdtatipiesele bineinainte de sudare.
» Folositiunelectrod de diametru maimic.

» Madritisanfrenul.

» Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
» Deplasati-vd cuvitezd constantdin timpul procesuluide sudare

Solutia

» Micsoratitensiunea.
» Folositiun electrod de diametrumaimare.

» FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
» Ascutiti cu atentie electrodul.

» Evitaticontactul dintre electrod sibaia de metal topit.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorul de gaz sicalotasuntin bune conditiide
functionare.

Solutia

¥

Crestetidistantadintre electrod sisarma.
Cresteticurentul de sudare.

¥

Cresteticurentul de sudare.
Cresteticurentul de sudare.

v

¥

Maritiinclinatia pistoletului.

X

Cresteticurentul de sudare.
Cresteticurentul de sudare.

x

4

Crestetivaloareainductantei.

Solutia

» Micsoratitensiunea.
» Folositiun electrod de diametru maimic.

» Micsoratidistantadintre electrod sipiesd.
» Micsoratitensiunea.

» Micsorativitezade oscilarelaumplere.
» Micsorativitezade sudare.

» Folositigazul potrivit pentru materialul pe careil sudati.

Solutia

» Reglatidebitul de gaz.
» Verificatidacddifuzorul de gazsicalotasuntin bune conditiide
functionare.

Solutia

» Curdtatipiesele bineinainte de sudare.
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¥

Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos. »

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pdstratimaterialelein conditii perfecte.

¥

Umiditatein materialulde adaos.

¥

Folosititntotdeauna materiale siproduse de calitate.
Pdastrati materialelein conditii perfecte.

¥

v

Lungimeincorectd aarcului. >

»

¥

Micsoratidistantadintre electrod si piesd.
Micsoratitensiunea.

¥

¥

Umiditatea din gazul de sudare. >

»

¥

FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.

Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz esten stare perfectd
defunctionare.

¥

¥

Protectie de gazinsuficientd. »

»

¥

Reglatidebitulde gaz.
Verificatidacddifuzorul de gaz sicalota suntin bune conditiide
functionare.

¥

¥

» Baiade metaltopitsesolidificd prearepede. P

»

Micsorativitezade sudare.
Preincdlziti piesele care trebuie sudate.
Cresteticurentul de sudare.

¥

»

¥

Fisurare la cald
Cauza Solutia

» Parametriide sudareincorectselectionati. » Micsoratitensiunea.
» Folositiunelectrod de diametru maimic.

» Grdsimi, vopsea, rugind siprafpe piesele ce » Curdtatipiesele bineTnainte de sudare.
urmeazd afisudate.
» Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de » FolositiTntotdeauna materiale si produse de calitate.
adaos. » Pdstratimaterialelen conditii perfecte.
» Moddesudareincorect. » Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.
» Piesele ceurmeazd afisudate aucaracteristici » Executatiobrazareinainte de sudare.
diferite.

Fisurilarece
Cauza Solutia

» UmiditateTn materialulde adaos. » Folositiintotdeauna materiale si produse de calitate.
» Pdastrati materialelein conditii perfecte.

» Geometriaspecialdarostuluide sudare. » Preincdlziti piesele care trebuie sudate.
» Aplicatiuntratament de postincdlzire.
» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide sudare.

9. INSTRUCTIUNI DE OPERARE

9.1 Sudarea manuald cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregdtireapieselor

Pentruaobtineimbindrisudate de calitate este de preferatsdselucreze pecomponente curate, neoxidate, lipsitederugindsau
altiagenticare ar puteacompromiteimbinarea sudatad.

Alegereaelectrodului
Diametrul electroduluicare vafifolsit depinde de grosimea materialului, de pozitie, de tipulimbindrii side modul de preparare
apieselorcareurmeazadafisudate.

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

Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat pe pachet, de producdtorul de electrozi.
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Aprinderea simentinerea arcului

Arculse aprinde prinzgdriereacuvarful electroduluipiesele conectate lacablulde masd; dupd ce arculafostaprins, retrdgdnd
rapid electrodulladistanta normald de sudare, procesul poate continua.

In 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 formand particule mici care sunt transferate
nbaiade metal topitde lasuprafata metaluluide bazd prinintermediul arcului electric.

Tnvelisul exterior al electrodului se consumd si astfel furnizeazd un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurdnd o bund
calitate a sudurii.

Pentru a prevenistingerea arcului din cauza particulelor de material topit prin surtcircuitarea arcului silipirea 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 in functie de numdrul de
treceri; deplasarea electrodului se face in mod
normal, fard oscilatii si se opreste la capetele
cordonului de sudurd, Tn asa fel Tncdt sd se evite
acumularea excesivd a materialului de umplere in
centrul cordonuluide sudare.

Indepdrtarea zgurii
Sudareacu electroziinvelitisolicitdTndepdrtarea zguriidupd fiecare trecere.
Zguraseindepdrteazd cu unciocan mic sau 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 aproximativ 3370°C) si piesd; o atmosferd de gazinert(argon)
protejeazd baia de metal.

Pentru a evitaincluziunile periculoase de wolfram in imbinare, electrodul nu trebuie niciodatd sdintre in contact cu piesa; din
acest motiv, sursa de sudare este de obicei echipatd cu un sistem de aprindere a arcului care genereazd o frecventdinaltd, o
descdrcare de tensiuneintre varful electroduluisi piesa de lucru. Astfel, datoritd scdnteii electrice, ionizdnd atmosfera de gaz,
arcul electric se aprinde, evitdndu-se astfel contactul dintre electrod si piesa.

Alttipdepornire posibil este celcuincluziuniredusede tungsten: “pornireaprinridicare”,care nuare nevoiede curentideinaltd
frecventd, cidoarde unscurtcircuitinitial la curenti mici, intre electrod si piesd; cand electrodul este ridicat, arcul este stabilit
sicurentul creste pdndlavaloareasetatad.

Pentru a Tmbundtati calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de sudare, este important de controlat, cu atentie, panta
cobordtoare a curentului sieste necesar cagazul sd protejeze pentru cdteva secunde baia de sudurd dupd ce arcul s-asstins.
Tn multe conditii de operare, este folositor sd se poatd utiliza doi curenti de sudurd presetatisi sd se poatd trece cu usurintd de
laun curentlaaltul (bilevel).

Polaritatea

s N

D.C.S.P.(Curent continuu - polaritate directd)
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 mica de
caldura.

IL\ N

D.C.R.P.(Curent continuu - polaritate inversd)

O] Polaritateainversd se utilizeazd la sudarea aliajelor acoperite de un strat de oxid refractar si
LJ/1 temperatura de topire mai mare, comparativcu metalele.
/ I \e—
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 siaddncimii bdiide sudura.

o Baia de sudurd este formatd de curentul de varf (Ip), in timp ce curentul de bazd (Ib) mentine
AN arcul aprins. Modul de operare ajutd la sudarea tablelor mai subtiri cu mai putine deformatii,

g un factor de formd mai bun si concomitent, un pericol scdzut la aparitia fisurilor la cald si a

datrunderii gazului.
T D.C.5.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 atét pentru sudarea otelului carbon cét si pentru sudarea otelului aliat, la

sudarea stratuluideradddcind la conducte sila suduriunde aspectul este foarte important.
Se cere polaritateadirectd (D.C.S.P.).

Pregdtirea pieselor

Este necesard o curdtire sio 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:

bohlerweding

Intervalde curent Electrod

(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°

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 bazd 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
400-500 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 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. SPECIFICATII TEHNICE

Caracteristici electrice
URANOS 1800 TLH
Tensiuneasursei U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Siguranta fuzibild cureactie intarziata
Comunicare bus

Putere maximddeintrare

Putere maximddeintrare
Factor de putere (PF)

Eficientd (p)

Cos

Curentmaximdeintrare [Tmax
Curent efectiv |1eff

Plaja dereglare (MMA)

Plaja dereglare (WIG DC)

Tensiune de mersin gol Uo (MMA)
Tensiune de mersin gol Uo (WIG DC)
Tensiune de varf Up (WIGDC)

*Acestechipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11.
*Acestechipament corespunde cu EN/IEC 671000-3-12.

Coeficient de utilizare
URANOS 1800 TLH
Coeficient de utilizare MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare WIGDC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficient de utilizare WIGDC (25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Caracteristicifizice

URANOS 1800 TLH

Estimarea protectiei(IP)

Clasadeizolatie

Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Capitolul cablul de alimentare cu energie
Lungimeacabludealimentare

Referinte normative

1x115 (£15%)

20
DIGITAL
e
3.3
1
85
0.99
28.7
15.8
3-110
3-140
80
106
9.4

1x115

110

95
80

180
160

140
120

105

140
130

IP23S
H

410x150x330

9.4

3x2.5

2

1x230 (£15%)
16
DIGITAL
585
5.5
1
85
0.99
24.0
14.2
3-170
3-180
80
106
9.4

1x230

170
150
120

170

150

180
160
140
110

95

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. SPECIFICATII ALE PLACUTEI

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

bohlerveiding

stalpin

URANOS 1800 TLH | N°
1= EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
aont lE 60974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV
—— 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
Xa0c)| 35% (30%) 60% 100%
Uo Iz 180A (140A4) 160A (1204) 140A (105A)

107V Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)

Xuoc)| 35% (30%) 50% 100%

Uo 12 | 170A(T10A] | 150A (95A) | 120A (80A)

9OV | Uz | 26.8V (24.4V] | 26.0V (23.8Y) | 24.8V (23.2V)

Eﬂ?ﬂ: U1 230V(115V) | limox 24A(28.7A) | her 14.2A(15.88)
UK

1P 235 Ce &5 [
MADE
IN

ITALY E

|

12. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE
CARACTERISTICI LOR TEHNICE ALE SURSEI

Marca
1 2 2 Numele siadresa producdtorului
3 | 4 3 Modelul masinii
5 I 6 4 Numdrul deserie
23 XXXXXXXXXXXX Anul fabricatiei
7 Q 11 5 Simbolul unitdtiide sudare
12 15 16 17 6 Referintelastandardele constructive
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Simbolul proceselor de sudare
14 | 15B | 16B | 17B 8 Simbolul echipamentelor potrivite pentru desfdsurarea
11 activitatii’n medii expuse lariscul socurilor electrice
7 9 12 15 16 17 9 Simbolul curentuluide sudare
8 10 13 | 15A 16A 17A 10 Tensiuneade mersingoldesemnatd
11 Tensiunea de incdrcare conventionald corespunzdtoare
14| 158 168 178 curentuluimaxim - minim
18 19 20 21 12 Simbolul cicluluiintermitent
UK MADE 13 Simbolul curentuluide sudare desemnat
22 CA C E EH[ ITALY 14 Simbolul tensiuniide sudare desemnatd
15 Valorile cicluluiintermitent
E 16 Valorile cicluluiintermitent
L — 17 Valorile cicluluiintermitent
- - 15A Valorile curentului de sudare desemnat
CE Declorc;!edeconform!tate EU 16A Valorile curentuluide sudare desemnat
EAC Decloro'g!ede conform!tote EAC 17A Valorile curentuluide sudare desemnat
UKCA  Declaratie de conformitate UKCA 15B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald

16B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald
17B Valorile tensiuniideincdrcare conventionald

18 Simbolul alimentdrii

19 Tensiuneadealimentare desemnatd

20 Curentul de alimentare maxim desemnat

21 Curentulde alimentare maxim efectiv

22 Clasade protectie

23 Tensiunenominalddevarf
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BbJITAPCKHM

“AEKJTAPALINA 3ACBOTBETCTBUE HAEC

Crpoutensr
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

AEKIIapMpad HA CBOS €AMHCTBEHA OTTOBOPHOCT, Y€ CITEAHUST MPOAYKT:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

OTFOBCIpﬂ HacnepAHUTe eBpOI'Iel\/JICKVI ANPEKTUBMU:

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

M Ye CA NMPUITOXKEHU CITEAHMUTE XAPMOHU3MPAHU CTAHAQPTHU:

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

AOKYMEHTAUMUATA, YAOCTOBEPSBALLA CNA3BAHETO HAO AMPEKTUBMUTE, Lle ObAE AOCTBMHA 3d NPOBEPKM
npu ropecnoMeHaTms MPOU3BOAMUTEN.

Bcaka HanpaBeHa Moamudukaums, 6e3 otopmusaums ot voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l. npaBu HeBANMAEH TO3U cepTUOUKAT.

Onara di Tombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. BHUMAHUE

)
\\\\\\5

Mpean Aa3anoyHeTe paboTa c MAWMHATA, MpOYeTETE BHUMATENHO MHCTPYKLMATA 3 paboTa.

He usBbpBakite MoAMbUKALMMU MK ONEPALMU MO MOAAPBXKKA, KOUTO HE Cd NPEeANUCAHU. [IPOU3BOAUTENAT HA
MALMHATA HE HOCKM OTFTOBOPHOCT 3A MOBPEAU MPUUYMHEHM MO BUHA HA ONEepPATOPA HA MALLMHATA.

Ad CbXpAHABAT BUHATM MHCTPYKLMMTE 3 ynoTpe6a HA MACTOTO HA M3MON3BAHE HaYpeAd. Ad Ce MPMABPXKAT KAKTO
KBM MHCTPYKLMUTE 3a ynoTpeba, TAKA M KbM 06LLMTE NPABUIIA U MECTHU PErNIaMeHTH, AeMCTBALLM B 0611ACTTA HA
NpPeAOTBPATABAHETO HA MHLUMAEHTU M ONA3BAHETO HA OKONTHATA CpeAd.

Bcuuku nuua, 3aHMMABALLM Ce C BbBEXAGHETO B eKCMiodtdums, caMarta ekCcrnnoaTtdums, NoAAPBXKATA M
nonpaskaTa HAypead, Tpa6Bea

* AQTIPUTEXABAT CNELManHa Kkeanmumkaums

e AQpPA3MNONAraT c HEO6XOAMMMTE KOMMNETEHL MM B cHepaTd HA 3ABAPSBAHETO

e AQMPOYETAT U3LANO M AC CMA3BAT CTPUKTHO HACTOALLMTE MHCTPYKLUMK 3a ynoTpeba.

Mpy Bb3HMKBAHE HA NPO6EMMU, HEOMMCAHMU B HACTOALLATA MHCTPYKLMSA, Ce 06bpHETe KbM OTOPU3MPAHMUSA CEPBM3
Ha KammapTtoH bbnrapus EOOA.

1.1 Cpeaa Haynotpeba

T~ )

e

O6opyaBaHeTO TPSI6BA AQ CE M3MNON3BA EAMHCTBEHO MO NPEAHA3HAYEHME, MO HAYMHMU U B CIyYAM OMMUCAHMU HA
dupmMeHaTaTabenam/ mnmB pbKOBOACTBOTO, B CbIiACHE CMEXAYHAPOAHMUTE AMPEKTMBM 3d 6€30MACHOCT. APYTH
NPUNOXEHUS OCBEH OMUCAHUTE OT MPOU3BOAMTENS CE€ CYMTAT 3 HEYMECTHM WM OMACHMU, M B TE3U CIy4vau
NPOM3BOAMTENAT OTPUYA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT.

Tasn MawmHa Tpﬂ6BG Ad Ceun3nonssacamo 3a I'IpOd)eCMOHOJ'IHM Lenn, B MHAYCTpMAnHa cpeAd. npOVI3BOAMTeJ‘IﬂT
HeNnoeMad oTroBOPHOCT 3 HAHEeCEHM LLeTH npr yn0Tpe60 Ha 060pyABGHeTO B AOMALWHKMYCNOBUA.

Ob6opyaBaHeTo TPS6BA AQ CE M3MON3BA NPU TEMNEPATYpPA HA okonHaTa cpeaad oT-10°C A0 +40°C (+14°F = +104°F).
O6opyaBaHeTO TPABGBA AQ Ce TPAHCMOPTUPA M CbXPAHABA HA MecTa ¢ TemnepaTypa oT -25°C oo +55°C (+13°F +
+131°F).

O6opyaBaHeTO TPA6BA AQ CE M3MON3BA MPU NIUIMCA HA NPAX, FA3 UM APYTU KOPO3UBHU CYOCTAHLMUM.
O6opyaBaHeTO He 6MBA AQ CE M3MON3BA NPU OTHOCUTESNHA BNAXHOCT No-BMcoka oT 50% npu 40°C(104°F).
O6opyaBaHeTO He 6MBA AQ CE M3MON3BA NPU OTHOCUTENTHA BNAXHOCT No-BMcokad oT 90% npu 20°C (68°F).
MawmnHaTa He 6GUMBA AQ Ce M3MON3BA HA HOAMOPCKA BUCOUYMHA No-ronsMma ot 2000 meTpa.

He nsnonseaiTe MAWMHATA 30 PA3MPA3SIBAHE HA TPBLOM.
He nanonsealite o60pyABAHETO 3a 3apeXAaHe Ha 6aTepum u/ Unm akymynaTopm.
He unsnonseaiite 060pyABAHETO 3A MPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABMIATENS.

1.2 Be3onacHa paboTa

3OBGp'bHHlAF|T npouec npMyYnMHABA paamaumd, WyMm, TONooTaendaHe M1 raaoBn eMMCUN. MocTaBeTe 3a6aBAWMAT
OrbHA WUMTTAKAHE AA 3ALLNTUTE OKOJTHATA 30OHA HA 3ABAPABAHE OT J1b4M, MPBCKM M TOpeLLa Wiaka. [MocvBeTBAMTE
6nuskocTosLmTE XOopa A4 He TeaAdT 3aBApbyYHATA Abra MM UM HAXKeXeHUAT MeTdrs, U Ad B3eMdT MepkKn 3d
aaeKBATHA 3AWMTA.

HoceTe 3awmtHO 06neKkno, KOETo AQ BMU MPEANA3BA OT NbYMTE HA ABIATA, MPBbCKUTE MMM HAXEXEH MeTarl.
O6neknoto Tpsa6BA AQ MOKPUBA LANOTO TErNo uTpsabea ad e:

- HenoKbTHATO M B AOBPO CbCTOSIHME

- OrHeynopHo

- M30SIMPAHO U CYXO

- Mo-MsApPKA 1 6e3 pbKABENU UITU MAHLLETH

BuHaruHoceTe 3apaBm 06yBKM M BOAHO M30IMPAHU OBYBKM.
HoceTe BUHArM NoAXoASLLM PBKABULM, KOUMTO CA ENEKTPUYECKM U TEPMUYHO M3ONTUPAHM.

HoceTe MAcKM C CTPAHMYHO NIMLEBA 3ALWMTA U MOAXOAALL 3aMTEH PunTbP (NoHe NR10 unu noseye)3a oumTe.

BuHarnHoceTte3awWmMTHU OYMNA CbCCTPAHMYHA 3C|LIJ.I4TCI,OC06€HO noBpeMeHApbYHO MU MEXAHMYHO MPEeMAaxBaHe
HA3aBAPbBYHATA Waka.

He HoceTe KOHTAKTHMU NeLwm.
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=) weldin
bohler=cins
AKO LIyMa OT 3aBAPSABAHE € HAA AOMYCTUMMUTE HOPMU, M3MNON3BAMTE AHTUPOHM. AKO HUBOTO HA LIYMA HAOAXBBPIIS
npeAnMCaHMTe OT 3AKOHA rpAHULLM, OTpAHMYETE DG6OTHGTG 30HA M Cce yBepeTe, Ye BCeKU, KOMTO ce I'IpM6J'IM)KC]BC]
AOHesd, €3AWMTEH CbC CNYLWANKM UK CITYLLASTKU.

BuHAru Apb>KTE CTPAHMYHUTE KANALM 3aTBOPEHM MO BpeEMe Ha 3aBapsBaHe. He nsMeHsaiTe Moadukaumata Ha
MALWKWHATA MO HUKAKBB HAYMH. M36ArBAMTE KOHTAKTA MEXAY BALWMTE pble, KOCA, APEXM, MHCTPYMEHTMU....1
ABMKELLMTE Ce YACTM HA MALIMHATA. BEHTMIIATOPMU, 3b6HM KONena, posikm 1 BasioBe, TefieHn porku. He pookoceaiite
3b6HUTE KOJENA AOKATO TENONOAABALLOTO PA6OTU. LLIYHTMPAHETO HA3AWMTHMTE YCTPOMCTBA HATENONOACBALLOTO
€ M3KITIOYMTENTHO OMNACHO M 0CBOBOXAABA NPOU3BOAMTESNAT OT BCAKAKBA OTFTOBOPHOCT 3A HAHECEHM WeTH Ha
Cco6CTBEHOCT M XOpd.

MN36arBaiiTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO 3ABAPEHU AETAMIU: TOMITMHATA MOXKE AQ MPUYUHU CEPUO3HU U3TAPAHMS.
CrneaBaiTe BCUYKU U3OPOEHM NO-rope NpenopbkM NO-BPEME U Crliea 3aBAPSBAHETO, ThM KATO WAAKATA MOXe Ad
Ce OTAENS OT AETAMNMTE U3BECTHO BPEME CIIEA OXITAXKATQHETO UM.

f;ﬁ A :& MpoBepeTe AU rOpPENKATA € CTYAEHd, MPeAu AQ pdboTHTE MO Hes.

YBepeTe ce Ye OXNAXAJLLATA CUCTEMA € U3KITIOYEHA NMPEAU AQ OTKAYMTE TPBOMUTE HA OXNAXKAJLLATA TEYHOCT.
lopelwaTa TeYHOCT U3NM3ALLA OT TPHOUTE MOXKE AQ MPUYUHU U3TAPAHMUS.

OcmrypeTe KOMMJIeKT 3a NbpBA NMOMOLL, 6nu1so AO pO6OTHOTO MACTO.
He noaLeHsiBalTe BCAKAKBU BUAOBE M3rapaHMa MM HAPAHABAHUA.

MNMpeau AQ cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe Ye cTe 06e30nacusin paboTHOTO MSACTO C Len Ad m3berHete
UHLMAGHTM.

N————/

1.3 3awmTa oT AMM M rasose

AVMbBT, ra3oBeTe M NPAXbT KOUTO Ce OTAESAT B pe3y/ITAT HA 3aBAPSABAHE CA BpeAHM 3a BaweTo sapase.
AOKA3AHO e Ye AMMBT MOPOAEH OT 3aBAPSABAHETO MOXE AQ MPUYMUHU PAK MITM AQ HOBPEAM HA 3APOAMLIA HA
6peMeHHa XeHa.

* ApPbXTernaBaTd CU AQneye oTrasoBeTe M AMMA OT 3aBAPSABAHETO.

* M3nonseanTe ecTeCTBEHATA BEHTMIALMSA MITU CUCTEMA 3d MPUHYAMTENHA ACMIMPALLMS.

* AKO 3aBapsaBaTte npu cnaba BeHTUNALMUSA, M3NON3BAMTE MACKM M ACMTMPALMOHHM ANAPATH.

* 3aBAPSABAHETO B U3KITHOYMUTENHO MASTKM MOMELLEHMA TPABGBA AQ CE M3BBPLUBA NOA HABMIOAEHMETO HA HOMMPALL, Ce Ha6M30
Konera.

* Heusnonsesalte KUCNOPOA 3d BEHTUNMPAHE HAO PA6OTHOTO MACTO.

* YBepeTeceyeacnupaumsata paboTu, KAaTo CPABHUTE KONTMYECTBOTO HA BPEAHUTE rA30B€e CbC CTOMHOCTUTE GOPMYNUMPAHU B
npaeunaTasa 6e30nacHoOCT.

* KonnyecTBOTO M HUBOTO HA ONACHOCT HAO AUMBT 3ABUCH OT YNOTPEBABAHMAT METAST, 3ANbABALMAT METASNU U CYOCTAHLMATA
M3MOM3BAHA 3d YMCcTeHe 1 ob6e3MacNaBaAHe HA AeTalnuTe 3d 3aBapsiBaHe. CneaBaiTe NPOM3BOACTBEHUTE UMHCTPYKLMMU U
MHCTPYKLMMUTE AQAEHU B TEXHUYECKMTE CXEMM.

* HezaBapsaBamTe 651130 A0 MPEYUCTBATENHU U BOAAXKUMNCKU CTAHLUM.

* [MocTaBeTe 6YTUIKUTE CHC CFbCTEH A3 HAO MACTO C AOBPA BEHTUMALMS.

1.4 3aQWMTA OT NOXKAP M €KCNNO3UM

A=
W 3GBQPB‘4HMHT npouec MoXXe AA NMPHUYUHKU NOXKAP UK eKCNo3n4a.

» Mpean3anoysaHe Ha paboTa, noymcTetTe pa6OTHOTO MSACTO OT OMACHM U Bb3MNIAMEHUMM MATEPHATIU.

e 3ananummTe MaTepuanu Tpsa6BaA AA cd HA NoHe 11 MeTpa oT 061acTTA HA 3aBAPSBAHE, UK TPA6BA AQ CA 3ALMTEHM MO
MOAXOASLL HAYMH.

* NckpuTe M HaXeXeHUTe YaCTMLKU MMAT rofiaM 06XBAT M MMHABAT M MPe3 MAJKW OTBOPU. [1azeTe XopdTd U MMYLLLECTBOTO.

» He3aBapsiBalite B 6IM30CT AO CbAOBE NOA HANSATAHE.

» He3aBapsBaliTe B3QTBOPEHU KOHTEMHEPU MITM TPBOU. BHUMABAMTE Npr3aBApSIBAHE HA TPBOU M KOHTEMHEPU AOPU TE AD CA
OTBOPEHM, MPA3HU M HAMBIIHO MOYUCTEHU. BCEKM OCTATBK OTrA3, FOPMBO, MACIIO MM MOAOGHM MATEPUATTU MOXKE AQ MPUYMHMU
eKcnnosus.

» HesaBapsiBaiTe B 611M30CT A0 €KCMIIO3UBHU MPAXOBE, FA30BE UMM NAPU.

» KoraTto cBbpLIMTE CbC3ABAPSABAHETO CE YBEPETE, Ye BEPMIaTA NOA HAMPEXEHME He MOXKe AQ HANPABM KOHTAKT C KOSITO M Ad
e3a3eMeHdyacT.

» [MocTaBeTe NoOXaAporacuTesn B 61M30CT A0 PA6OTHOTO MSACTO.
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1.5 NMpeanasHM MEPKM NPH M3NON3BAHE HA FA30BM BY TUNKMU

.| MHepTHO - rasoBuTe OYTUIIKU CHABPXKAT rA3 MOA HAMSATAHE, KOMTO MOXE AQ eKCcrnnoampda. Ako 6e3onacHuTe
YCIOBMSA HA TPAHCMOPT CA CBEAEHM AO MUHMMYM, CbXPAHEHWETOo M ynoTpebarta MM Moxe Ad He e 6e30MacHa.

ByTunkute Tpa6Ba AQ CTOSIT U3MPABEHM AO CTEHATA UITU APYTU MOAABPXKALLM CTPYKTYPU, TAKA HE AQ HE MOXKE A MAAHE.
3aTBOpEeTE KANAKA3A AQ 3AWUTUTE BEHTUBT MPUTPAHCNOPTMPAHE, BbBEXAAHE B €KCMIOATALMSA M BKPAS HA3ABAPSABAHETO.
MN36arsamTe M3NAraHeTo HA rasoBuUTe BYTUNKM HA AUPEKTHM CIbHYEBU NTbYM U HA FONIEeMM TEMNEPATYPHU pasnmku. He
usnaramte 6yTUIKMUTE HAO TBBPAE HUCKM UITU TBBPAE BUCOKU TEMMEPATYPMU.

ApPbXKTe By TUNKUTE AQSIeY OT MIAMbLM, ENEKTPUYHU AbIU, FOPENKU, MUCTONETU U NIECHO3ANAIMMM MATEPUATTU U3NPBCKAHU
OT 3aBAPSABAHETO.

ApPbXKTe By TUNKUTE AQNEeY OT 3ABAPBYHU U ENEKTPUYHU BEPUTU.

ApPbXTe rnaBaTach adney oT UsXoAd HA ra3oBaATdA 6y TUIIKA, KOraTO OTBAPSATE BEHTMNA.

BuHarmn satesapsanTe 6y TMIKOBUAT BEHTMIT B KPAAT HA 3ABAPSABAHETO.

HukoraHe 3aBapsaBamTe 6yTUIKA CTA3 MOA HANAraHe.

ByTunka cbc CcrbcTeH Bb3AYX HUMKOTA He TpA6BaA AQ 6bae CBbP3BAHA AMPEKTHO C peAyLMpa HA MAWMHATA. Bb3MOXHO e
HANATAHETO AQ HOAXBBLPIIA KANALMTETA HA PEAYKTOPA, KOMTO ClIeAOBATENHO MOXKE Ad ekcrnoamnpal

1.6 3aWwmTa OT TOKOB YAQP

- 8

) TokoBuMAT yaap MOxKe Ad Buy6ue.

MN36sarBamTe A AOKOCBATE YACTHU OT MALIMHATA 3AaBAPBYHMA , KOMTO CA NOA HANMPEXeHne, AOKATO CAd AKTMBHU (I'OpeJ'IKM,
NMMCTONETH, 3A3EMUTETTHA KGGeJ‘IM, erneKkTpoaun, Ten, poriknTe M MAkKkapmTe cad eN1eKTPMYHO CBBbP3AHU CHC 3ABAPDBYHMA Kp'br).
OcmrypeTe erekKTpmM4eCckKoTo n3oimpaHe HanHcTanauymartanHaoneparopacnomMowTaHApaBHMHU M OCHOBUH, KOUTO CA CY XU
N AOCTATBYHO U3OJTMPAHU OT NOTEHUMANIA HA 3eMATA M HA MACATA.

YBepeTe ceye CMCTEMATA € CBbP3AHA BAPHO M TOKOM3TOUYHMKBT € CHABAEH CbC 3A3eMABALL MPOBOAHMK.
He pokocBaliTe ABE ropenkm unm ABA eNeKTPOAHU AbPXKAYd 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 eNeKTpnu4eCcKknyaap.

|G

-_—

./ ENeKTpoMArHUTHM noneTta m CMyL,eH1s

(( )) Tok MMHaBALL Npe3 KabenmTe 1 MPOBOAHMLMTE HO MALWIMHATA 06pA3yBA €fIEKTPOMArHMUTHO NoJie B 3aBAPbYHMTE
kabenuuncamMarta MamHa.
* ENekTpoMArHUTHMTE NoneTa MoraT Ad ce OTPA3sT HA 3APABETO HA XOPATAd, KOMTO CA U3IOXXEHU HA TAX NMPOABIIXKMTENTHO
BpeMme.
* ENekTpOMArHUTHMTE NONeTa MOrdT Ad MOMpPeYdaT HA ANApATU KATO U3KYCTBEH BOAQY HA CbPLLETO UM CITYXOB Anapar.

XOPG CUN3KYCTBEHBOAAQY HACHPLETO, Tpﬂ6BO Ad CEKOHCYNTUPAT NEKAPATCHMNPpEeAN A 3ANOYHAT AAQ CE€3AHMMABAT
cbhbC3aBapaBaHe.

<

—

.71 Knacudukauyus no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

O6ODYABGHe knac B oTroeaps HA M3NCKBAHUATA 34 €TeKTPOMArHUTHA CbBMEeCTUMOCT B MHAYCTPpUASNIHA 1 He
KnacB MHAYCTPMANHA CpeAd, BKITHOYMTENTHO FPAACKA U M3BBHIPAACKA, KbAETO e€/1IeKTPpU4eCTBOTO € OCUTYypeHOo OT
O6LLL€CTBeHC| Mpe>Xd HMCKO Hanpe>XeHue.

O6opyaBaHe kKac A He e MpeAHA3HA4YeHo 3a ynotpeba B He MHAYCTPMANHA CPeAd, KbAETO e1eKTPUYECTBOTO €
KnacA | ocurypeHo oT obuiecTBeHa Mpexd HMCKO HanpeXeHue. Bb3MOXHK €A TPYAHOCTM MPU OCMIypPABAHETO HA
€MeKTPOMArHUTHA CbBMECTMMOCT OT K/1dC A B NOAOGHU CpeAM, MOPAAM HAMMUYMETO HA U3TOYHMUM HO CMYLLEHMS.

Buxkte rnasaTtasanoseye uHbopmauma: MAEHTUDOUKALMOHHA TABENA unu TEXHUYECKUM XAPAKTEPUCTUKIA.
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1.7.2 MHcTanupaHe, ynotpeba u chepa Ha npunoxkeHme

ToBa o6opyaBaHe e npomusBeaeHo B cbrnacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaens kato ,,KJTAC A” o6opyaBaHe. Tasum

MdLWuHa TpA6BA AQ Ce U3MOM3BA CAMO 3d NMPOdECHUOHANHMU LLeNK, B MHAYCTPUANHA cpead. [Tpou3BoOAMTENAT He noema

OTFrOBOPHOCT 3d HOHECEHMU LWEeTU NpU ynoTpeba Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCIIOBMS.

=\ MNoTpebutenar tpa6ea Qe ekcnepT B AEMHOCTTA M KATO TAKBbB € OTTOBOPEH 3d MHCTAJIMPAHETO M ynoTpebaTd Ha

'ﬁ-g;] 060PYABAHETO CHIMACHO NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMU. AKO 6AAT 3A6ENA3AHU HAKAKBU €NeKTPOMATrHUTHMU
CMYLLeHUs, NoTpebuTensatT TpsabBa Ad pelwn npobrnemMa, ako € HEOBXOAUMMO C TEeXHUYECKO CbAEMCTBUE OT

“~— npousBoaMTEnMTE / CEPBU3A.

7O

(W) I'Ipm BCUYKM CNYHAN €1IeEKTPOMATHNUTHOTO CMYyLLLEHNE Tpﬂ6BC| AQObAE npeMaxHAaTo Bb3MO>XXHO HC]l‘/lI-6'bp30.

N———/

e
I'IpeAM Ad MHCTAnumpare O60pyABC|HeTO, Tpﬂ6BG Ad NpeueHnTe NnoTeHUManH1MTe enekKTpoMarHmTHM1 I'IpO6J'IeMM

KOUTOMOraT Ad Bb3HMKHATB 65IM30CT HA pCI60THOTO MACTO, KAaTOo CeB3eMenpeABMAMNITMYHOTO 3APABHO CbCTOAHME
HaXxopataHamMumpauimcen 6J'II/I3OCT, HanpuMep xopacCcbpAe4YHM UNTU CNY XOBU I'IpO6J'IeMI/I.

N———r/

1.7.3 MU3MCKBAHMS 3a 3AXPAHBALW,ATA MpeXa

Mopaak BUCOKMAT MYCKOB TOK HA TOBA MOLHO O60PYABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSIHME BbPXY KAYECTBOTO HA MOLLHOCTTA HA
3aXpaHBALLATA MpeXd. MopaaM TA3M MPUYMHA 3A HAKOM TUMOBE O6OPYABAHE (BMXK TEXHUYECKMTE AQHHM) MOXe Ad
CbLLECTBYBATHAKOU OTPAHMYEHUSA MPU CBBP3BAHETO, MU3UCKBAHMA OTHOCHO MAKCUMATHUA MMMIEAQHC HA MpexaTa (Zmax) unm
M3MCKBAHE 3 MUMHMMASEH KanauMTteT (Ssc) Ha 3aXpAHBAHE MpPM TOYKATA HA CBBP3BAHE KbM MpexdaTtd. B Tosm cnyuai
MOHTA>XKHUKBT UM MOTPEOUTENSAT HO O6OPYABAHETO TPSAGBA AQ Ce YBEPU, AKO € HEOOXOAMMO Ype3 KOHCYNTALMUS C MPEXXOBMS
AOCTABYMK, Y& OBOPYABAHETO MOXeE AQ 6bae CBbP3AHO. B cnyyal Ha cMyLLEeHMA MOXe AQ Ce HAMOXM Ad NMpeanpueMeTe
AOMBITHUTENHM NPEANA3HU MEPKM KATO GUATPUPAHE HO MPEXOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HsiKOM cnyyamn e NpenopbUYMTENHO AQ CE€ EKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT KA6EN KbM MALIMHATA.

Buyxte rnasaTta3anoseye uHbopmauma: TEXHUHECKU XAPAKTEPMCTUKN.

1.7.4 NMpeanasHM MepkM OTHOCHO Kabenute

3aaaHamManuTe edpeKkTbT HA eMTEKTPOMATHUTHUTE MOJSIEeTA CIEABAMTE CTIEAHMTE UHCTPYKLMMU:

* KbaeTo e Bb3MOXHO cbbepeTe nobesonacere 3a3eMaBALLMTE U 3AXPAHBALLMTE KAGenu 3aeaHO.

» HukoraHeyBuBaiTe kabenm okono cebe cu.

* HesacTaBaliTe Mexay 303eMABAWMAT U 3AXPAHBALLMAT KAGenn (APBXKTe M ABATA KAGENA OT €AHA M CbLLA CTPAHA).

o Kabenute TpabBa Ad CA Bb3MOXHO HAM-KbCM, AQ CA MO3MULUMOHMPAHU BB3MOXKHO HAM-6MM30 €AMH A0 APYT MM
NPUBIU3UTENHO HA EAHO U CHLLLO 3EMHO PABHMLLE.

* MawnHaATa Tpa6BA AQ € HO M3BECTHO PA3CTOSAHME OT 061ACTTA HA 3ABAPSBAHE.

e Pa6oTHuTe kabenu, TpabBaA AQ CE AbPXKATHA CTPAHA OT OCcTAHAnNMTe Kabenu.

1.7.5 3asemaBaHe

Tpsabea AaQ pasrneaaTe Lenecbob6pA3HOCTTA HA CBbP3BAHETO C MACA HA BCUYKM METANHU KOMMOHEHTU B 3ABAPDBYHATA
MHCTANAuMa M B 6NIM30CT A0 Hes. 3a3eMsABAHETO HA paboTHUS aeTamn Tpabea AQ 6bAae HAMNPABEHO B CbOTBETCTBME C
HALMOHANHUTE HOPMM 3a TOBA.

1.7.6 3a3zemaBaHe Ha paboTHMUA AeTaAMN

HeobxoauMoO e 3a3eMsBaHe HA pABOTHUA AETAMM C Len HAOMAnsBAHE HA pMCKA OT enekTpolwok. Tps6sa Ad BHMMaBATE
303eMABAHETOHA 06 PAB6OTBAHMA AETAMI AQHE YBESTUYM PUCKA OT3/10MOSYKA CMOMN3BATENIUTE UAQHE MOBPEAUAPYTU ENEKTPUYECKHM
ypeau.3a3emMaBaHeTo HA paBoTHUA AeTaAMN TPa6Ba AQ 6bAE HANMPABEHO B CbOTBETCTBME C HALMOHAIHMTE HOPMM 3A TOBA.

1.7.7 EkpaHupaHe

EkpaHnpaHeTo Ha Kabenu, HaMUpALm ce B 6n1M30CT AO PABOTHUTE Kabenu Ha MALWKMHATA, LWe AOBeAE AO HOMANABAHE HA
PUCKA OT CMYLLUEHNA.

EKpCJHVIpGHeTO HA LA1ATA 3aBAPBYHA MHCTANALMA MOXKE AQ Ce B3eMe NnpeABUA NMPU CNELNANHU NPUNTOXKEHUA.

1.8 3awmTeH Knac
IP23S

* HAMa Bb3MOXHOCT 3a AOMMP HA OMACHM YACTH C NMPBCTH. 3AWMTA OT MPOHMKBAHE HA YY>XXAM BbHLUHM Tenda ¢
AMAMETBP MNO-FoNSAM UM pABEH HA 12.5 MM.

e 3aWMTAOT ABXKAC BN 60°C.

¢ AOKATO MOABMXKHMTEYACTU HA MALLUMHATA HE PABOTAT, TS € 3ALKUTEHA OT BpeAHMS ePekT HA MPOCMYKAHATA BOAQ.

1.9 U3xBbpnsiHe

He 13xBbpnsanTe enekTpmu4eckoTo,3aeAHO C OBUKHOBEHMAT 6OKITYK.

B cvoTtBeTcTBME C eBponecka aupekTmea 2012/19/EC OTHOCHO OTNAABLMUTE OT €NEeKTPUYECKO M eNTeKTPOHHO
060pPYABAHE U C MPUIIOXKEHMETO N CHIIIACHO HALMOHANHUTE 3AKOHU, eNeKTPpUYeckoTo o6opyaBaHE, KOETO e
AOCTUIHAMNO KPASA HAXXM3HEHUSA CU LMK BI1, TPA6BA AQ CE CbOUPA OTAENHO U AQ CE MPEAABA HA LLEHTBHP 3a CbOUpaHe
nobesppexaaHe. Co6CTBEHUKBT HO 0H6OPYABAHETO TPSI6BA AQ OTKPUE OTOPM3UPAHUTE LLEHTPOBE 3d CbOMPAHE HA
OTNAAbLM, KATO Ce€ AONUTA A0 MECTHATA aaMuHMCTpauua. Cnasearkm Tasu EBponencka Ampektvea Bue we
AOMNpUHeceTe 3d ONA3BAHETO HA OKOJTHATA CPeAd M YOBELIKOTO 3papaBe!

» 3anoBeye MHbOPMALUA HANPABETE CNPABKA B CAMTA.
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2. MHCTATIUPAHE
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NHcTanupaHeTo TpsibBA AQ C€ U3BBPLLM CAMO OT CMEeLMANM3MPAH MEPCOHAS, OTOPM3UPAH OT MPOM3BOAMUTENS.

Mo BpeMe HaunHcTanauuara, TOKOM3TOHHMK'bTTp$l6BG Ad e M3KNYeH OT MpeXaTa.

MocneaoBartenHoTo U napanenHoTo CBbpP3BAHE HAO TOKOU3TOUYHMLUUTE € 306queHo.

2.1 BAMraHe, TPAHCNOPT UM pA3TOBAPBAHE

* MawunHaTa e cHabaeHa CAPBXKA,3d pbYHO NMpeHdAcdaHe.

B

N
X
|

(o]

K

¢

He noalLeHABaMTe TEMMOTO HAO MALMHATA: BUXKTE TEXHMYECKMTE XAPAKTEPUCTHUKM.
He TpaHcnopTupaiTe MAWMHATA HOA XOPAd.
He unsnyckarite unmvnoctaeamTe Noa HATUCK MALWMHATA.

SULMOHUNpAHe HaA MAQWWHMHATA

CnaseamTte cneaHUTEe NpasMna:

OcurypeTte neceH AOCTbIM A0 KABeNUTe U KOHTPONHMSA NAHe.

He noctaBsiTe MAWIMHATA € MHOIO MAJIKM MPOCTPAHCTBA.

HenocTtaBsnTe MAWKMHATA HAO MECTA C HAKJTOH HA NOBBPXHUHATA No-ronamMm ot 10°C cnpsMo xopusoHTana.
[MocTaBeTe MALIMHATA HA CYXO, YUCTO U MOAXOASALLO NMPOBETPSBAHO MSICTO.

3awmTeTe CUCTEMATA CPELLY CUIEH ABXKA U CITBHLLETO.

2.3 Cbp3BaHe

£
O

el Il (@B

MawmnHaTa e cHabaeHa ¢ 3aXpaHBALLM KABenu, 3a CBbP3BAHE C MpeXdaTa.
MawmnHaTa Moxe Aa 6bAe 3aXPAHEHA:

e MOHO®A3HO 115V

e MOHO®A3HO 230V

YNpaBrneHMeTo HA MALWMHATA € TAPAHTUPAHO 3d +15% OTKJIOHEHUE HA HAMPEXEeHMETO OT HOMMHANMHATA MYy
CTOMHOCT.

30 A0 NPeAOTBPATMTE HOPAHABAHETO HA XOPA MITM NOBPEeAd HA MALWMHATA, NpoBepeTe M36PpaHOTO HanpexXeHue
HQMpEeXaTaun npeAnasmTenmTe NPeal Ad CBbpXKeTe MALMHATA B MpexxaTd. CbLLo Taka npoBepeTe 3a3eMsaBaLMAT
kaben.

MawmHaTa MoXxe Ad 6bae 3aXpAHEHA OT reHepaTop, NPM YCIoBMe, Ye Ce rapaHTMpPA CTABMMHO 3AXPAHBALLO
HanpexeHue oT +15% oT 3aAQAEHATA OT MPOU3BOAUTENSA HOMUHASHA CTOMHOCT, BbB BCUYKM Bb3MOXHM PABGOTHM
YCNOBUSA M C MAKCMMANHO 3aXpAaHBAHe oT reHepaTtopa. [penopbyBa ce reHepaTopa Ad € ABA MbTU MO-MOLLEH OT
TOKOM3TOYHMKA 3d MOHOMA3HO U 1.5 3a TpudasHo. MpenopbyBa ce U3NOM3BAHETO HA €1EKTPOHHO YMNPABIABAHM
reHeparopu.

3a6e30MaAcHO M3MoN3BAHE, CMCTEMATA TPSA6BA AQ € 3a3eMeHd. 3axXpaHBALWMAT Kabern e cHabAEH C MPOBOAHMK 34
3a3eMaBaHe (XXbNT-3eneH). TosanxbnT/3eneHnpoesoaHMK HUKOTAHe Tpa6Ba AQ Ce M3MON3BA3A€AHO CKOMTO M AQ
e APYTr NPOBOAHMK 3d 3AXPAHBAHE C HanpexeHue. To3n kaben TpabBa AQ ce M3MNOM3BA CAMO U EAMHCTBEHO 30
3a3eMsiBaHe. M3nonsBamTe camo wencenu, CboTBETCTBALLM HA CTAHAQPTUTE HA CbOTBETHATA AbPXKABA.

EJ'IeKTpM‘-IeCKOTO NnoABBbP3BAHE HO MALWMHATA TDH6BQ AQ 6bAE U3MBITHEHO OT KBGHMd)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 NOSIAPHOCT, pA3MEHETE MeCTATA HA CBbP3BAHe.

@ KoHekTop Ha wmMnkara samaca
@ OTpuuaTtenHa saxpaHeawamyda -)
@ KoHeKTop Ha WwMnKkara, Abp>kala enekrpoad

@ MonoXutenHa saxpaHedaiwid Myda (+)

y,

» CBbpXKeTe kaben Macara KbM OTPULATENHUAT M3BOA (-) HO TOKOM3TOYHMKA. [TocTaBeTe Wwencenar 3asbpTeTe No Nocokd Ha
YACOBHMKOBATA CTPENKA AOKATO BCMYKM YACTU He ce obe3onacsaT.

14 CB'bp)KETe AbPXAYDT 3A €NEKTPOAM KbM MONTOXKMUTENTHUAT U3BOA (+) Ha TokoM3TOYHMKA. [MocTaBeTe Wwencenamn 3aBbpTeTeno
MOCOKA 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

@ FasoeaTpbuba

@ CurHanHua kabenHaropenkara

@ KoHekTop

lazoBaTpbb6aHa pakena

@ cDMTMHF-Bp'b3KO 3aras

\ y,

4 CB'bp)KeTe Ka6enMacaTda KbM NONOXUTENHUAT VI3BOA(+) HaTOKOM3TouYHMKA. [locTaBeTe Wwencenau 3dBbpPTETENO MNOCOKAHA
YACOBHMUKOBATA CTPESIKA AOKATO BCUYKMN HACTU HE Ce obesonacsr.

14 CB'bp)KeTe KynnyHra Ha BUT ropenkaTta KbM U3BOAA 3d ropesika HaA TOKOU3TOYHMKA. [MocTaBeTte wencenaum 3aBbpTeTe no
NMOCOKA HA4YACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUYKM HACTU HE Ce ob6e3onacsr.

4 CB'bp)KeTe cUrHanHua kabenHa ropenkaTta KbM MoAXOAALLMNA KOHEKTOP.
4 CB'bp)KeTe ra3oBUA LWWITAHI KbM MOAXOAALLATA CBPb3KA.

14 CB'bp)KETe ra3oBUAT WUNAHT OT 6yTl/IJ'IKC|TG KbM 3AAHATATraA3oBA BPb3KA. HGCTpoeTe MOTOKBTHA A3 oT 5Ha 15 n/MuH.
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CuctemMa3a aBToMATU3ALMSA U p06OTMKO

N J

@ KoHekTop

» CebpkeTe curHanHmua CAN-BUS ka6en 3a KOHTpO HA BbHWHM ycTporcTBd (kaTto RC, Rl...) KbM CbOTBETHUSA KOHEKTOP.

14 BKGpCll;'ITe KOHEKTOPA M BBPTETE NPBHCTEHA MO MOCOKA HAYACOBHMKOBATA CTPEJIKA, AOKATO HACTHUTE CE€ 3AKPENAT NPABUITHO.

Cebp3BaHe RI 1000
LndpoBu BXxoaaLLM CUTHANU
e Craprt

e [asTecT

e ABaApueH cny4an

AHQNOroBU BXOASALLM CUTHAMM
e 3aBApPBYEH TOK

LindpoBu M3xoaaLM CUTHATH

* MHAMKALMA Ye MALLMHATA e FTOTOBA 3d eKcnioataums
e MIHAMKAUMS 3a 3ananeHaAbra

* MHAMKALUMSA 3 HANU4YMe Haras

o “KoHcynTupamTe ce C pbKOBOACTBOTO CUHCTPYKUMUTE ",

5. ONMMCAHME HA MALLUMHATA

3.1 3aaeH naHen

FP 189
00 0
00
(@]@)
°
1
[ o
. 7

@ 3axpaHeauw kaben

CBBpSBCI MALWMHATA CbC 3AXpPAHBALWATA MpeXa.

@ MpeeknoysaTen sa UsknoUusaHe / BKJlOYBAHE

[MoaQBA KOMAHAQ 3 BKJIKOYBAHE HA €/IEKTPUYECTBOTO HA
MHCTANAUMATA.
MMma aBe nosuumm,,O" nsknoveHa, 1

“I” BkntoueHa.
@ Hecewusnonsea

@ Hecewusnonsea
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3.2 Cebp3Baw naHen
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3.3 NpeaeH naHen 3aynpasneHue

bohlerveiding

voestalpin

OTpuuaTtenHa saxpaHeawamyda -)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe 3a3emMuTeneH
Kkaben
MpouecTIG: CBbp3BaHe Haropenkara

MonoXxutenHa saxpaHeawa myda (+)

Mpouec MMA: CBbp3BaHe eneKTpoaHa
ropenka

MpouecTIG: CBbp3BaHe 3as3eMuTeneH
kaben

Bpbs3kasarasra.

Cebp3BaHe 6yTOHA Haropenkara

O,

o

-

<
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bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

yCTpOHCTBO 3aHaAMangasaHaA HaA HaANpe>XeHMeTo

@ @ CBeToAMOA 30 06LWa anapma

CMFHCU'IM3MpCI Bb3MOXHATA UHTEPBEHUMNA HA 3AWUNTHUTE yCTpO;ICTBO, KATO TepMUYHATA 3ALWMTA.

@ @ CBETOAMOA 30 AKTMBHA MOLLLHOCT

CMI’HCIJ'IM3I4pCI HANMU4YMeTo Ha Hanpe>XeHmne B USXOAHUTE BPB3KM HAQ MALWLMHATA.

®

Aucnnen

Ha Hero ce mM3nucBAT OCHOBHMUTE 3aBdpbyYHM napamMeTpm HA MAWMHATA NO BpeMe HA CTApTUPAHETO,
HQCTpOl‘/IIKMTe, OTYMTATOKDBT MHAMPEXEHMNETO NO BpEME HA 3ABAPABAHETO, M KOAOBETE HAO AllApMHTE.
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@ Pbuka3arnaBHM HACTPOMKH

©

[Mo3BONABAMOCTOAHHATA HACTPOMKA HA 3ABAPBYHMS TOK.
Mo3BoNaBAHACTPOMKATA HA M3BPAHMAT HA rpadmKka napaMeTbp. CTOMHOCTTA My Ce MOKA3BA HA AMCMNEN.
[Mo3BonaBA BNM3AHETO B HACTPOMKM, M360PA M HACTPOMBAHE HA 3ABAPBYHMTE MAPAMETPMU.

3aBapbueH npouec

[MosBonsiBa aa HACTPOUTE CMITATAHA ABIATA, Ype3 M36Mdee HATMNA M3NON3BAHMN €TEKTPOAM.

EnektpoaHo 3aBapaBaHe (MMA)
BasunyHa

PyTtunosu

Kucena

CTOMAaHeHM

YyryHeHum

@ EnekTpoaHo 3aBapssaHe (MMA)

LlenyosHu
AnNyMUHMEBMU

M360pbT HO NPABUNIHATA AMHAMMKA HA ABrATA MO3BOMABA MAKCUMMAIIHO M3BMYAHE HA MPEAMMCTBATA OT
TOKOM3TOYHMKA C OTNeA AQ Ce AOCTUIHE HAM-A06BbP 3aBAPBYEH NpoLiec.

MaeanHaTa 3aBapseMocCT HA U3MNON3BAHUS eNeKTPOA He € TApaHTUPAHA (3aBAPsSeMOCT, KOSITO 3aBUCH OT
KA4yecTBOTO HA KOHCYMATMBMTE M OT CbXPAHEHUETO UM, OT HOYUHMTE HA PABOTA M 3ABAPBYHMUTE YCITOBUS, OT
MHOTO6POMHUTE Bb3MOXKHM NPUITOXKEHMUS...).

@ MpouecHasaeapasaHe BUTDC

3aea PbYHM METOAMU

@ B ABYTAQKTOBMAT pexXmM HA paboTa

MpuHATMCKAHEe Had 6YTOHA ABTOMATMYHO Ce MOACBA 3ALLMTEH ra3, TeNIONOAABALLOTO ce
3aAeMcTBa;

npv oTNyckaHe Ha 6yTOHA 3AXPAHBAHETO Ce U3K/HOYBA, TENTONOAABALLOTO CNMpa, d
NOAQBAHETO HA 3ALLMTEH rA3 CAMPA ClieA 3AAQAEHOTO BpeMe.

@ B uyeTUpUTAKTOBMAT pexknuM Ha paboTa

anl HATHUCKAHe HA 6yTOHG npoTHMYA 3AWMNTEHTA3 C PBYHO 3AATAEHO BpeMe HA AencTeue;
OTNYCKAHEeTO MY AKTMBUPA 3AXPAHBAHETO HA TENONOAABAWOTO M TO Ce 3aAeMcTBa.
CneaBALWOTO HATUCKAHE HA 6yTOHG cnupaTenonoaaBAwoTo YCTpOl';ICTBO nnpeansBmnkKkea
NIABHOTO HOMANABAHE HA 3ABAPBYHMA TOK AO HYNA. MocneaHoTO OTNnyCcKdHe Ha 6yTOHC| BOAU
AO CNMMpAdHe HA NOAABAHETO HA 3AWUTEH ras.

Mpu bilevel 3aBapbYHMAT AnapaT MoOXe AQ 3ABAPSABA C ABA PA3STMYHM TOKA, 3AATAEHU NPEAM
TOBQ.

MbpBOTO HAOTUCKAHE HO Oy TOHA BOAM AO MPOTHUYAHE HA 3ALLMTEH ra3, ClieA KOeTo 3aBAPbYHMS
TOKHAPACTBA AO MUMIOTHA CTOMHOCT (HAKOMKO aMnepa) - Abrata e 3ananexa.

CnbpBOTO OCBOGOXAABAHE HA BYTOHA TOKBT Ce Moka4Ba A0 “I11”.

AKO 3aBAPYMUKBT HATUCHE M NyCcHe 6yToHA 6bp30, TOKBT cTaBa “12”.

MPMHOBO 6bP30 HATUCKAHE M OTMNYCKAHE HA By TOHA TOKbT C€ BPbLL,A KbM CTOMHOCTTA CH “11" 1
T.H.

AKO 30ABPXKMTE 6YTOHA HA FOPENIKATA 3d MO-AbMTO, TOKBT 3AMOYBA AQ HOMAABA AOKATO He
AOCTUIHE KPAMHMAT TOK.

OcBO6OXAABAHETO HA 6YTOHBT BOAM AO YTACBAHETO HA ABIrATA M MOAQBAHETO HA 3ALLMTEH rA3
cenpeKkpaTsaBaA ClieA 3AAJAEHMS MHTEPBAS OT BpeMe.

MmMnynceH pexkuM Ha paboTa

[MocTosiHEeH TOK

MMnynceH Tok

L)

Fast Pulse
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@ 3aBapbyHM NapameTpu.

MPadmkaTa HO NAHEeNbT NO3BOMIBA HACTPOMBAHE HA 3ABAPBYHUTE NAPAMETPMU.

3aBapbyeH TokK

MosBonsiea HCICTpOﬁKCITO HA 3ABAPDBYHUAT TOK.

MapameTtpu AMnepu (A)

bohlerw

elding

voestalpine

MuUuHUMYM Makcnumym dabpuuHo
3A Imax 100 A
OcHoBeH TOK

Ypes Tasm pyHKLUSA ce HACTPOMBA OCHOBHUAT TOK MPHM NycHMpatimte v 6bp3o -

nyncupawmrte pexknmu.

I'IcpoMeprbT MO>Xe Ad Ce HacTpouB:

AMnepu (A)

mpoueHT (%)
MUHUMYM Makcnumym dabpuuHo
3A Isald -
MUHUMYM Makcnmym PabpuyHo
1% 100% 50%

Myncupawayecrora

Mo3BonsaBa perynmMTaHeTo HA NyNCcoOBATA YeCTOTd.

Mo3BoNsSBANOCTMIAHETO HA MO-A06PHM 3ABAPBYHM PE3yNTATU MPM PAGOTA C THHKM
MAaTepPMAanmmno-A06bp 3aBapbyeH weo.

MapameTtpu Hertz (Hz)

MUHUMYM Makcumym dabpuuHo
0.1Hz 2.5KHz M3KITIOYEH
HamansiBaHe

Mo3BonsiBa AQHACTPOMUTE GABEH MPEXOA OT 3ABAPBYHUSAT KbM KPAMHMUAT TOK.

MapameTpu: cekyHAM (s).

MuUuHUMYM

Makcnumym

dabpuuHo

0/uskntoyeH

99.9s

0/mnsknoyeH

3awmreHras

CTasu GyHKUMA HOCTPOMBAME MOTOKBT HA FA3 B KPAS HA 3ABAPBYHMAT NpoLLec.

MapameTpu: cekyHaM (s).

MUHUMYM

Makcrmym

PabpuyHo

0/m3kntoveH

99.9s

0/syn
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by voestalpine

4. N3MNOJ13BAHE HA OBOPYABAHETO

Mpu BKNOYBAHETO MHCTANALMUATA U3MBIHABA PEAMLLA MPOBEPKH, LLENSALWM rAPAHTMPAHE HA MPABMAHATA paboTa HA CbLATA,
KAKTO MHA BCUYKMU CBBP3AHU KbMHEs yCTpOoMCcTBA. HOTOBA HMBO FrA30BMAT TECT CE MPOBEXKAQ CbLLLO, 30 AQ NIPOBEPU NPABUIHATA
BPB3KA CbC CMCTEMATA 3 CHABASIBAHE CTas.

HanpaeeTe cnpaeka e pasaen "®poHTaneH komaHaeH naHen" v "Hactporiku'.

5. HACTPOMKM

5.1 HacTpoika M HacTpoMka Ha NnapaMeTpu

Mo3BoNsiBAHACTPOMKATA HA PEAMLLA MAPAMETPH CNOMATALLM 3A MO-A0OPOTO U CUIYPHO 3ABAPSABAHE.
HacTtpoiBawmTe ce napaMeTpm cd OPraHu3nMpaHm BbB BPb3KA C 3ABAPBUYHMAT MPOLLEC M MMAT COB6CTBEH LMDPEH KOA.

Bxoa BHacTpoMkm

» OcbliecTBSBACE Ype3HATMCKAHe Ha 6yTOHCI HAQ eHKoaepa3da 5 CeKYHAMN.
14 nOTB'bp)KAGBG Ce OoTM3NMMCAHATAB LEHTBbPA HA AMCIIEA HY A

M360p M HACTPOMKA HA XKENAHMUTE NApaMeTpH

» CraBa Ype33aBbpPTAHE HA KOAMPALWUMAT KJTHOY, AOKATO Ce nanuuie LI,MCprBMﬂT KOA OTroBApPALW, HA AGAEHUNAT NAPAMETDHP.
nn

14 nGpCIMeT'bp'bT60603HG‘-leHC . BAACHO OTYMCIIOTO

» AKO B TO3M MOMEHT HAOTUCHETE KOAUPALWMNAT KITHOH, CTOMHOCTTA HACTPOEeHA 3d TO3n NapaMeTbp MOXe Ad Cce nsnumule n poa ce
HACTpou.
» BnusaHeTo BMNoAMEHIOTO HA napamMeTbpacenoTBbp>XXAABA CNOABATA HA """ OTASICHO HQ YMUCITOTO

MN3x0A OT HACTPOMKM
» 3a Ad n3nesete oT cekKUuMdaTa 3a HGCTpOﬁBGHe HanapamMetTbpd HATUCHETE KOAUPALWUAT KJTFOY OTHOBO.

» 3aAQmM3neseTe oT,HACTPOMKHK", oTUaeTe Ha napamMeTbp 0 (3anasm 1 M3nes) U HaTUCHEeTE KOAMPALLUAT KITHOM.

5.1.1 Cnucbk Ha HacTpoMBawmTe ce napameTpu (PEA3)

n 3anasuuusnes

Mo3BonsiBa poa ce 3anasat HanpdaeseHMTe NPOMEeHN N Ad Ce n3rie3e oT HGCTDOHKM.

HynupaHe

BpbLia BcUuku napameTpu kbM GabpuUHUTE UM CTOMHOCTH.

PEA3 cuHeprus

MosBonsaBaaa HACTPOUTE CMNATAHA ABIFATA, Ypes3 143614pc|He HATMUNA M3NON3BAHUN €NEeKTPOAM.
M360p'bT HanpaBmMIHATaA AMHOMMKA HA AbIraTa No3BoOsiiBA MAKCMMAJTHO M3BJTUMAHE HAO NPeAUMCTBATA OT
TOKOUITOYHMKA COrneaAace AOCTUTHE HGH-AO6'bp 3aBdpbyeHnpouec.

CtomHocT | DyHKuUMSA DdabpuryHo

Basuyna -

PyTtunosu X

LlenyosHu -

CToMaHeHu -

AnNyMUHUEBM -

g N NN | |O

YyryHeHu -

OT1nuyHaTa 3aBAPAEMOCT HA eNNekKTpoaAuTEe HE € TapaHTHUpaHa.
3GBGpﬂeMOCTTO 3AaBHUCH OT KAYeCTBOTO HA KOHCYMATUBUTE N TAXHOTO CbXpAHEHME, OT pQ6OTHMTe
3aBAPBYHM YCNIOBKA, OT PA3NTUYHHUTE MPUITOXKEHNA M T.H.
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Hot start

[Mo3BonsiBa HACTpOMKATA HA CTOMHOCTUTe 3a hot start onumata s PEA3.

YpesTasu pyHKLUA ce HacTpoiBa hot start onumsaTa BbB da3mMTe HA 3AMNANIBAHE HA AbFATA, KOETO YreCHABA
cTapra.

ba3uuHa enekTpoaHo PyTunosenexkrpop
MUHUMYM Makcumym dabpuyHo MUHUMYM Makcumym DdabpuruHo
0/u3kntoveH 500% 80% 0/u3kntoveH 500% 80%
Llenyno3seu enektpoaHo CrNienekTpoaHo
MUHUMYM Makcumym dabpuyHo MUHUMYM Makcumym DdabpuruHo
0/u3kntoveH 500% 150% 0/u3kntoveH 500% 100%
AnymuHneB eneKTpoaHO EneKTpoAHO HauyryH
MUHUMYM Makcnumym dabpuyHo MUHUMYM Makcrmym DdabpuruHo
0/mn3kntoyeH 500% 120% 0/uskntoveH 500% 100%
b Arcforce

lMo3BonsiBa HACTpOMKATA HA cuNATa Ha aAbrata B PEA3 pexxum.
Ype3Tasmonumsa ce HaACTPOMBA CMNATA HO AMHAOMUMYHATA XAPAKTEPUCTUKA, KOETO YIIECHSBA 3ABAPYMKA.
YBenuM4aBaHeTO HAO CTOMHOCTTA HA CUMIATA HA AbIrATA HAOMANABA PUCKA OT 3aN1eNBAHE HA eNEKTPoAd.

basnuHa enekTpogHO PyTtunos enexktpop
MUHUMYM Makcumym dabpuyHo MUHUMYM Makcrmym DdabpuruHo
0/mn3krntoyeH 500% 30% 0/uskntoveH 500% 80%
Lienyno3eH enekTpoaHo CrNienekTpogHo
MuUuHUMyM Makcumym dDabpuryHo MUHUMYM Makcrumym dabpuruHo
0/uskntoveH 500% 350% 0/u3kntoveH 500% 30%
AnymuHMEB eNeKTPOAHO EnekTpoaHO HauyryH
MUHUMYM Makcumym dDabpuryHo MUHUMYM Makcnumym dabpuruHo
0/u3kntoveH 500% 100% 0/u3kntoveH 500% 70%

Hanpe>xeHue Ha aAbrara

Mo3BoONSIBA HACTPOMKA HAO HAMPEXEHUETO NPH KOETO ABFATA CE U3KJITIOYBA.

Mo3BonsiBano-A06po ynpasneHme Npm pasnuyHM YCIIOBUS HO CpeAdTd.

Hanpumep, Npy TOYKOBOTO 3aBAPSABAHE, HUCKOTO HAMPEXEHUEe 30 OTKAYBAHE HA AbrATA HaMAnNsed 6podaT HA
NMOBTOPHMUTE YAQPU HA AbrATA, KOFrATO OTMECTBATE efIeKTPOAd OT AeTAMId, HOMANABA MPbCKAHETO, U3FAPSHETO U
OKCHMAMPAHETO Ha peTamna.

W \ D e e S At e e g e R R R R R R

MUHUMYM Makcumym dabpuyHo
0/u3kntoYeH 99.9V 57.0V

[Mo3BongBaHe 3anenBaHeTo

Ype3 Tasmonuums ce oCblLLEeCTBABA 3ANENBAHETO UM HE 3ASIENBAHETO HA €M1IEKTPOA.
[Mo3BONSIBAHAMANSBAHETO HA 3ABAPBYHUATTOK A0 OA B CNy4aM HO KbCO CbEAMHEHUE MEXAY ENEKTPOAA U
AETaMnQa, 3aWwmMTaBa nUMCToneTda, enekTpoAd U 3aBAPYMKA, KATO FApAHTMPA 6€30MNdCHOCT B CbOTBETHUTE
yCcrnoBus.

Bpeme HaKbCO CbeMHeHNe Npey HamecaTa Ha antisticking (ne 3anenBane):

CTolMHoCT 3anenBaHeTo dabpuyHo
0/uskntoyeH HE AKTHUBHA -
0.1s+2.0s AKTUBHA 0.5s
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npdr HA CHMATA 3d pA3aHe Ha Abrata

Tasumonums AaBA Bb3MOXHOCT 3 HOCTPOMKA HA CTOMHOCTTA HA HAMPEXXEHMETO HA KOETO TOKOM3TOYHMK BT
3aXPAHBA HAOPACTBAHETO HA TOKA HA CMIATA HA ABFATA.

[Mo3BonsBanony4aBaHETO HA PA3/IMYHA CUIIA HA AbFATA.

Hucbknpar

PaakoTo M3non3BaHe HA CUMIATA HA AbraTaA (CII'C-fOI’CG) Cb3AABAMHOIO CTG6MJ’IHCI, HO HE MHOIO peakKTMBHA Abra.

MaeanHa 3a 3aBApYULLM EKCNEPTU M NTIECHM 3A 3ABAPSABAHE €MTEKTPOAM.

Bucoknpar

YecTtataynotpebaHA CMNATA HAO AbIrATA Cb3AABA AOCTA MNO-HECTABGUIHA ABIA U PEAKTMBHA Abra.
AbraTta e BCbCTOsSIHME AQ NONPABSHETO HA AOMYCHATU FPELLKM OT NOTPebUuTens, Unm KOMMNEeHCUpPAHe Ha
XAPAKTEPUCTUKMTE HA eNEKTPOoAQ.

MaeanHo 3a HenpodeCUOHANHU 3ABAPYULLU U TPYAHO 3ABAPSBALLU €[TEKTPOAM.

MUHUMYM Makcnmym dabpuuHo

99.9V 8Vv

0/v3knoYveH

Dynamic power control (DPC)

MosBonsaeaunsbopaHaxenaHaTta V/| xapakTepmcTuka.

1=C MocTossHeH TOK

[MoBULWABAHETO UM HOMANSIBAHETO HA ABJTIXKMHATA HA ABFATA HE BIIMSE HA 3AAQAEHMUS TOK.
MpenopbuyBace3aenekTpoa: basuyHa, Pytunosu, Knucena, CroMmaHeHu, YyryHeHum

120 Hu3xopaswa XxapaKTePUCTMKA C HACTPOIiBaLLA Ce CTHIKA.

[MoBULIABAHETO HA ABITKMHATA HA ABFATA MPUYMHSABA HOMANABAHE HA TO (M 06PATHOTO) CNOpPeA 3AAdAEHATA
cToMHOCTOT 1 A0 20 A/ V.

MpenopbuBace3aenekTpoa: LlenyosHu, AnymmHmneBmn

P=C MocTosAHHO 3aXpaHBaHe

HCIpOCTBOHeTO HA ABJIDKMHATA HA ABraTd NpMYMHABA HOMANABAHETO HA 3ABAPBYHMAT TOK CBIMIMACHO 3AKOHA:
V-1=K

MpenopbyBace 3a enekTpoa: LlenyosHu, AnymmnHmnesmu

Bua Mapka

MosBonsBaaace HACTPOMHA AMCTIIIEA OTHUTAHETO HA 3ABAPBYHOTO HANMPEe>XXeHne 1 3aBApPbYHMA TOK.

CToMHoCT U.M. dabpuyHo DyHKLUMA 30 06pPATHO U3BMKBAHE
0 A X YeTeHe + HACTPOMKA HA TOK

1 \% - OTYUTAHE HO HAMPEXXEHUETO

2 - - BeszueteHe

Perynq UUMOHHA CTBMNKA
Mo3BonsgBa perynauusaTd Had NTAPAMETBP CbC CTHMKA, KOSATO MOXe Ad 6bae M3BPAHA OT oneparopd.
DYHKLMOHANHOCTTA Ce€ KOHTPONMpPA OT 6yTOHA 3d rope / HAAOIY C ropeskd.

MUHUMYM

Makcnmym

dabpuyHo

1

Imax

1

3aaaBaHe HO MMHMMAJTHATA CTOMHOCT HA BbHLWHMA napameTbp CH1
[Mo3songsa 3aAABAHETO HO MMHMMANHATA CTOMHOCT 3d BbHLWHMSA napamMeTsbp CH1.

3aAdBAHe HQ MAKCMMANHA CTOMHOCT HA BbHWHMSA napametbp CH1
[Mo3BonsiBa 30AQBAHETO HO MAKCMMASTHA CTOMHOCT 3d BbHLWHMS napamMeTbp CH1.

DabpuueH curHan
Mo3BonaBaHACTpOMKATA HA GABPUYHUAT CUTHAN.

MUHUMYM

Makcumym

dabpuryHo

0/mu3knoyveH

10

10

KoHTpacTtaHa amncnnes
[Mo3BONSIBA HACTPOMKATA HA KOHTPACTA HA AUCTITIES.

MUHUMYM Makcnumym dDabpuryHo
0/u3knoveH 50 25
HynupaHne

BpbLua BCUYKM HACTPOMKM KbM PABPUYHOTO UM CCTOSAHME U GABPUYHMTE UM CTOMHOCTH.
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5.1.2 Cnucbk Ha napamMeTpu 3a HacTtpoirBaHe (TIG-DC)

'

H

H

-

3anasmumsnes
[Mo3BonsiBa AQ ce3aNA3sTHANPABEHUTE MPOMEHU M AQ Ce M3ne3e oT HacTpoMku.

HynupaHe
Bpbwa Bcuuku napaMmeTpm KbM GABpPUYHMTE UM CTOMHOCTH.
3awmreHras

MosBonsiBa HOCTpOl‘;iKG HAMNPOTHMYAHETO HA 3AWMTEH a3 NpeAnr 3anNasBAHETO HA AbraTa.
MbnHM ropenkatacras MnoAroTBa CpeadaTa3a3aBsapaBaHe.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo
0/m3knoYeH 99.9s 0.1s
Ha4vaneH Tok

PerynupactapToBusa 3aBapbYEH TOK.
Mo3BOMSBA MNOCTMIAHETO HA MO-TOPELL MMM MO-CTYAEH 3aBAPbYHA BAHA BEAHArA ClleA 3ANafBAHETO HAO AbrATA.

DabpuyHo Makcumym DdabpuruHo

50%

Makcumym
500%

MUHUMYM
3A

MUHUMYM
1%

Imax -

HauaneH Tok (%-A)
PerynupacrtapToBus 3aBaApbYeH TOK.
[Mo3BoNABA MOCTUTAHETO HA no-ropeuw 1MnmMno-cTyaeH 3aBApb4HA BAHA BEAHAra criea 3ananBaHETO HA ABIATA.

CroMHocT U.M. PabpuyHo | DyHKuMA 3a o6paTHO
M3BMKBAHE

0 A - HacTtoawa perynaums

1 % X MpoueHTHa KopeKLums
HapacTteaHe

Mo3BonsiBa AQHACTPOMTE GABEH MPEXOA OT HAYAHMAT KbM 3ABAPBYHMUST TOK.
MuUuHUMYM Makcumym dabpuryHo

0/uskntoYeH 99.9s 0/u3kntoveH

BILEVEL Tok

Mo3BonsiBa HacTpokkaTa Ha BTopuaT Tok B BILEVEL pexxnma Ha 3aBapsiBaHe.

Mpu NbPBOTO HATHMCKAHE HA 6YTOHA HA FOPENKATA NPOTUYA 3AWMTEH A3, AbFATA Ce 3ANANBA M 3ABAPBYHMUAT TOK
AOCTUIA MUINOTHA CTOMHOCT (HSKONKO aMmnepal).

MpM NbPBOTO OTANYCKAHE HA OYTOHd, 3ABAPBYHMUAT TOK HOAPACTBA AO HOMUHAJTHA CTOMHOCT 11",

AKO 3aBAPYMKBT CEMA HATUCHE M OTNYCHE By TOHBT 6bP30 3ABAPBYHMAT TOK HOMANSBA AO MUJTOTHA CTOMHOCT “12”.
YpescneaBaw,o 6bp30 HATUCKAHE M OTNYCKAHE HA 6y TOHA Ce 3ABAPYMKBT C€ BPbLLA KbM 11" U T.H.

AKO 30AbPXXMTE BYTOHA HA rOpesnikaTd 3d Mo-AbJIro, TOKBT 3ANOYBA AQ HAMANABA AOKATO HE AOCTMIHE KPAMHUAT
TOK.

MocpeACTBOM HOBO OTMYCKAHE HA 6YTOHA, AbFATA M3rACBA M MOAQBAHETO HA 3ALLMTEH ra3 Ce NPeKpPATSBA CleA
30AQAEHUA MHTEPBAN OT BpEME.

dabpuruHo
50%

Makcnumym
500%

Makcumym dabpuryHo MUHUMYM

1%

MUHUMYM
3A

BILEVEL Tok (%-A)

Mo3BonsBaHacTpomkaTa Ha BTopmsaTTok B BILEVEL pexxnma Ha 3aBapsaBaHe.

ABYTAKTOBUAT pexxmm Ha BUT saBapsasaHeTo (Bilevel) 3amecTBa, KOrato € Bb3AMOXHO, YETUPUTAKTOBUSAT PEXKMM
HapaboTa.

Imax -

CroiHocT U.M. DabpuyHo | DyHKLMSA 3a o6paTHO
M3BUKBAHE

0 A - HacToswa perynauums

1 % X [MpoueHTHa KopeKLums

2 - - M3KITIOYEH
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HACTPOIKN

bohlerwelding

OcHoBeH ToK

Ypes tasm GyHKLMA CE HACTPOMBA OCHOBHUAT TOK MPU NYNCUPALLUTE U 6BP30 - MYICUPALLUTE PEXKUMM.
MUHUMYM Makcumym PabpuyHo MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
3A Isald - 1% 100% 50%

@ OcHoBeH Tok (%-A)

Ypes Tasm GyHKLMSA Ce HACTPOMBA OCHOBHMAT TOK MPU NyNCUPALLMTE M 6BP30 - MYNICUMPALLUTE PEXKUMM.

10

1

a

2

H

I

3

—
=

15

16

17

CrorHocT U.M. DabpuyHo | PyHKLMA 3a o6paTHO
M3BUKBAHE
0 A - HacToswa perynauus
1 % X MpoueHTHa KopeKkuus
Myncupawayectora

[Mo3BonsBA perynMTaHeTo HA NyncoBaTA 4ecToTd.
[Mo3BONSBA NOCTUIAHETO HA NO-A06PM 3ABAPBYHM PE3YNTATU NPU pABOTA C THHKM MATEPMATIU U NO-A06BP
3aBapbyeH wed.

MUHUMYM

Makcmnmym

PabpuyHo

0.1Hz

25Hz

5Hz

Myncupaw, pexkxum Ha pa6oTta
Perynupa umkbnaHa AeMCTBME NPU NMYNICOBO 30BAPABAHE.
Mo3BoNABA BbPXOBUS TOK AQ CE MOAABPIKA 3d MO-KPATKO UIIU MO-ABIITO BpEME.

MUHUMYM

Makcrmym

PabpuyHo

1%

99 %

50%

YecTtoTaHa 6bp3 Nync
Mo3BonsBa perynMTaHeTo HA MyICOBATA YeCTOTd.
MosBonsgsano-pokycrpaHa paboTam no-A06pa cTAGMIHOCT HA eNTeKTPUYECKATd Abra.

MUHUMYM Makcnmym dabpuuHo
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
HamanssaHe
[Mo3BonsBa AQHACTPOUTE OABEH MPEX0A OT 3ABAPDBYHUSAT KBM KPAMHMAT TOK.
MUHUMYM Makcnmym dabpuuHo
0/mn3kntoyeH 99.9s 0/uskntoveH
KpaeH Tok
[To3BonsBa HACTPOMBAHETO HA KPAMHUAT TOK.
MUHUMYM Makcnmym dabpuuHo MUHUMYM Makcrmym DabpuruHo
3A Imax 10A 1% 500 % -

KpaeHTok (%-A)

[Mo3BONABAHACTPOMBAHETO HA KPAMHMAT TOK.

CrolHocT U.M. DabpuyHo | DyHKLMA 3a o6paTHo
M3BUKBAHE

0 A X HacTtoawa perynauus

1 % - MpoueHTHa KopeKums

3awmreHras
CT1a3n PyHKLMS HOCTPOMBAME MOTOKBT HA FA3 B KPASA HA 3ABAPbYHMUAT NpoLec.

MUHUMYM Makcnmym dabpuuHo
0.0s 99.9s syn
CraproeTok (HF start)
Tano3BonaBa AQ ce MPOMEHS 3AAEMCTBALWMUSAT TOK
MUHUMYM Makcrmym PabpuyHo
3A Imax 100A
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HACTPOWKMN

TIG Lift Start

TaBMNo3BONABA AQ M36MPATE MEXAY M3NoN3BaHeTo HA TIG ropenka c 6yToH unu 6e3 6yTOH 3a 3aAENCTBAHE.

bohlerwelding

oestalpine

CrotHocT | ®abpuyHo | TIG Lift Start

Ha X CNycbkK M rA3oB KAAMAH, YNPABMASBAHM OT 6YTOHA Ha
ropenkaTa
M3KITIOYEH | - MOLLHOCT BUHATM AKTUBHA

ToukoBo 3aBapsiBaHe

[MosBonsiBanpoueca,TOYKOBO 3aBAPSBAHE” M HACTPOMKA HA 3ABAPBYHOTO BpeMe.
MosBonsBa perynmMpaHeTo HA 3aBAPBbYHMA MpoLLeC.

MUHUMYM Makcumym dabpuyHo

0/m3sknoyeH 99.9s 0/uskntoyeH

Restart

Mo3BoNsSBA AKTMBMPAHETO HA GYHKLMA pecTapT.

Mo3BonsBaAHE3aOABHOTO 3AradcABAHE HA AbIrATA npunpeMMHABAHE OT BbPXOB KbM OCHOBEH TOK UM NPU
pecTapTMpaHe Ha3aBAPBbYHMA LMKDBII.

CroiHocT DabpuyHo | PyHKLMA 3a 0o6pdaTHO
U3BUKBAHE

0/uskntoyeH - M3KIOYEH

1/on X Ha

2/0f1 - M3KITHOYEH

Easyjoining

[MosBonsiBa3ananBaHeTO HA AbrATA npMNyncoBenekTpn4YeCKM TOKn perynMpaHe HappeMeTo HA beHKLI,MHTQ
npeaAnM adBTOMATUHHOTO Bb3CTAHOBABAHE HANMPEABAPUTEJSTHO HACTPOEHOTO 3ABAPDBYHO CbCTOAHME.
MosBonsiBa I'IO-AO6pCl CKOPOCTMTOYHOCTNPUTOYKOBO 3aBApPABAHE HA AeTannure.

MUHUMYM Makcumym dabpuuHo

0.1s 25.0s 0/m3kntoyeH

22 | Microtime spotwelding
CTa3un pyHKLMS ce BNM3a B pexkuma "microtime spot welding".
Mo3BonsBa perynmMpaHeTo HA 3aBAPBYHMS MPoOLLEC.

MUHUMYM Makcumym DabpuyHo
0.01s 1.00s 0/uskntoveH

Robot

lMosBonsiBa HGCTpOl‘:IKG Ha d)yHKLI,Ml/ITe nnapamMeTpmTte, KOKTO OT Ppby4€H, TAKA M OT ABTOMATHMHYEH 3ABAPbBbYEH

peXXuM.
CtolHoCT ®abpuyHo | PyHkUMA 3a ob6paATHO
U3BUKBAHE
Ha - PbyHO 3aBapsiBAHE
mnsknoveH | X ABTOMATUYEH PEXUM

Bua Mapka

MosBonsBaaace HACTPOM HA AMCIIIEA OTYHUTAHETO HA 3ABAPBYHOTO HANPEeXeHune 11 3aBadpbyYHMA TOK.

CTtomHocCT U.M. DabpuuHo DyHKLMA 30 06pPATHO U3BMKBAHE
0 A X YeTeHe + HACTPOMKA HA TOK

1 \% - OTYMTAHE HaQ HAMpPEXEeHUETO

2 - - BesyeTeHe

Pery.ﬂCILIMOHHCI CTbNKa

HacTpo#ka Ha NpoMeHsALWaTa ce CTbNKA HA 6y TOHMTE HArope - HAAOy.

MUHUMYM Makcumym PabpuyHo

0/m3knoYeH max 1

3aAdBAHE HQA MMHMMAJTHATA CTOMHOCT HA BbHLWHMA napameTbp CH1
[Mo3BonsiBa 3aAQBAHETO HO MMHMMANTHATA CTOMHOCT 3d BbHWHMA NapameTbp CH1.
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MOAAPBXKA
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= | |
| [+

49

6. Mo

3aAQBAHEe HQA MAKCMMAJTHA CTOMHOCT HA BbHLWHMSA napaMeTbp CH1
[Mo3BoONsSIBA 30AQBAHETO HAO MAKCMMAJTHA CTOMHOCT 3d BbHLWHMS napamMeTbp CHT.

DabpuueH curHan
Mo3BonaBa HACTPOMKATA HA PABGPUYHUAT CUTHATT.

MUHUMYM

Makcrmym

dabpuyHo

0/u3sknoveH

10

10

KOHTpGCTCl Ha aAncnned

MosBonsea HGCTpOﬁKGTG HA KOHTPpACTA HA aAMcCnned.

MUHUMYM Makcrmym PabpuyHo
0/uskntoyeH 50 25
HynupaHe

Bpblia BCUMYKM HACTPOMKM KbM GABPUYHOTO MM CBCTOAHME M GABPUYHUTE UM CTOMHOCTH.

AAPDBXXKA

B (F A

PyTUHHATA TeXHMYECKA eKCNNoaTaLMs HQ MALMHATA Ce OCHLLECTBABA CMOPEA MPOM3BOACTBEHMTE MHCTPYKLMM.
KoraTto MawwuHaTta pabotu, T Tpabsa Aa 6bae 3aTBOpeHA. He usMeHanTe MoaAndUKALMATA HA MALLIMHATA MO
HMKAKBB HAQYMH. He no3BonaBaiTe BEHTMNATOPA HA MALLUMHATA AQ 3ACMYKA MeTaneH npax.

BcuUkM TeXHMYECKO eKCNTOATALMOHHU AEUCTBUS TPS6BA Ad 6bAAT M3BBPLUEHU OT KBANMOULMPAH NepCcoHarn.
MonpaBsAHeTO MU 3AMEHSHETO HO KAKBMTO M A € HOCTM HA CUCTEMATA OT HE OTOPMU3MPAHU NTMLA MPABM HEBANTMAHA

rapaHumaTa m. rlOI'IpGBﬂHeTO M1 3adMeHAHEeTO HA KOATO M AA € 4daT OT c1McTeMdaTd Tpﬂ6BC] Ad Ce M3BbpLlBA
eAMHCTBeHOOTKBCIJ'IMCbMLIMpGH nepcoHan.

Mpeau KAKBATO M AQ € MHTEPBEHUMS B MALWMHATA, M3KOYETEe 3AXPAHBALMUTE KAGENU U LEHTPANHOTO
eNneKTPMUYeCcKOo 3aXPAHBAHE.

6.1 NeprMoAMYHA NOAAPBXXKA HAQ TOKOM3TOYHMKA

6.1.1 Lai

6.1.2 3a

Macara:
a0

;

N—

te

MouyncTBanTe MawmHara OTBbTPE C MOMOLLTA HA CIr'bCTEH Bb3AYX. I'IposepﬂBaHTe CBHCTOAHMETO HA KabenuTe u
KabenHute BPb3KK.

NOAAPDBXKA MM CMAHA HAQ KOHcyMaTuBu Ha TUT/MUT ropenkata unm kaben

[poBepeTe TeMNepATYpPATA HA KOHCYMATUBUTE M CE YBEPETE, Ye HE CA NMPErpaTU/CTONEHM.

BuHarnusnonsesamte npeAnasHM pbkaBmMUM NpU CMAHA HAQ KOHCYMATHUBMU.

M3nonsBamTe NOAXOASILL MHCTPYMEHT MPKM 3aMsAHAd.

6.2 OTBEeTCTBEHHOCTb

=

e

3abenexka: FapaHUMATA HA MAWMHATA € HEeBASIMAHA, AKO He ce CMNa3BaT YCMOBMATA 3d MOAAPBXKKA.
Mpou3BOAUTENAT CE& OTKA3BA OT OTFOBOPHOCT, KO NOTPEBMTENAT He ClIeABA Te3u MHCTPYKuuu. [pu noasa Ha
HAKAKBO CbMHeHMe 1/ ununpobrieM He ce KonebanTe A ce CBbpXKeTe C HaM-6M3KUA CEPBU3 HA MPOM3BOAUTENS
/ AMcTpmMbyTopa.
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ANNAPMHI KOAOBE

bohlerwelding

voestalpine

7. ATIAPMHUN KOAOBE

AJTAPMA

A CpG6OTBGHeT0 HAQ AdAeHda danapma M HAAXBBPIAHETO HA KPUTMYHA KOHTPOJSIHA rpaHMUua npeAn3BMKBA
NoAdBAHE HA 3PUTENEH CMITHAN BbPXY KOMAHAHKMA I'IGHeJ'IMHe3G6GBHO6J'IOKVIpGHeHG3GBGp'b‘-lHMTEOI'IepC]LI,VIM.

BHMMAHMUE

& HCIAXB'bpﬂFIHeTO HAQAJAEHAKOHTPONMHATPAHMLUANPEAM3IBUKBANMOAABAHE HA3PUTENEH CMTHAN BbPXY KOMAHAHUA
naHen, HoNo3BONABA MPOABJIXKABAHE HAO3ABAPBYHMTE OnepaLmn.

A

I'Io-Aony ca 1436poeH|4 BCHMYKM ANAPMU N BCUYHKN KOHTPOJTHU TPAHMUM, OTHACALLU Ce AO MHCTANAUUNATA.

a CBpbxTemMneparypa t A CBpbxTemMnepartypa t
EO1 EO3

A [pelwka npu kKoHPUrypupaHe Ha A MospeaeHa namer

E11 MHCTanaumata E20

A 3ary6aHa AQHHM A TBbpPAE HUCKO HaNpeXeHue

E21 E42

8. USANPBAHE M OTCTPAHABAHE HAHEAOCTATBbLUUN U
AEDPEKTU

MawunHaTa He ce BKJIOYBA (HBKJ’IIO‘-IGHQ 3eJjieHa CBeTJ'IHHCI)

MprymnHa PeweHne

» HaMaMpeXxoBo 3axpaHBaHe. » MNpoBepeTennonpaBeTe eNekKTPMYHATA CUCTEMA, AKO €
HeobxXoAMMO.

MpoBepkaTa M NoNpaBKATA AA C€ U3MbIHM CAMO OT KBANTMPULMPAH
nepcoHarn.

v

¥

MoBpeaeH Wwencen unukaben. » 3aMeHeTe rpeLlHUAT KOMMOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT CcepBM3eHLEHTbP,3aAAQBMONPABUH
MdLWwHMHATA.

v
¥

MBFODFIJ'I npeanasurtersn. 3ameHeTe rpewHMAT KOMMNOHEHT.

nOBpe,A,eH BKHOYBALL / U3KKOYBALL KJTHOY.

X

3aMeHeTe rpelwHMIT KOMMOHEHT.
CBbpyKeTe ce CHaM-6M3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3a Ad BU ONPABM

x

MawuHara.
» HeI'IpGBI/IJ'IHG VIJ'IVIAereKTVIpGJ'IG BPBb3KA MeXAY » I'IpOBepeTeAcmM CanpdaBmUIIHO CBBbP3AHM PA3NTMYHNTE HACTU HA
noAdBALLATA POJIKA M TOKOU3TOYHMKA. cuctemdara.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLEeHTbP,3aAaBMONPABUH
MdWHMHATA.

rpeLIJKG B eNekKTpoHMKaTa.

v

JIMnca Ha M3xoA LA MOLWHOCT (MGLLIMHGTG He 30B0p9|BG)

MpuunHa PeweHune

¥

3ameHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHaM-6nNMU3KMAT cepBM3eHLEHTBbP,3aAQBMONPABUK
MdwmnHarTa.

» [oBpeAeH CnycbK Ha ropenkara.

» MawwuHatae nperpana (TepMMLIHG anapma- M3yakamTe MAWMHATA AQ Ce OXNAAM 63 A 5 MU3KTIOYBATE.

cBeTewa>kbnTa CBeTJ'IMHG.).

v

v

Cuen6e3onacHa paboTa nokpMBALLMTE KANALM TPp6BA Ad CcA
3aTBOPEHM.
3aMeHeTe rpellHUAT KOMMOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLEHTbP,3aAAQBMONPABUK
MdWwuMHATa.

» OTBOpeH KANAKumMnoBpeAeH K104 Ha Kanak. »

¥

3aseMeTe MALWIMHATA NPABUITHO.
MpoyeTeTe TOUKA ,MHCTANUpaHe”.

» HeI'IpGBMJ'IHC] 3eéMHAa BpPb3KaA.

v

¥
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34NPBAHENOTCTPAHABAHEHAHEJOCTATbLINAEDEKTI

bohlerwelding

3axpaHBALLOTO HAMPEXEHME € U3BBH FPAHMULM
(cBETHM X BNTA CBETAMHA).

MoBpeAeH KOHTAKTOP.

rpeLLIKG B eNeKTpoHMKaTa.

[pewHa n3xoAfL,d MOLWHOCT

MpuumnHa

¥

¥

x

lpelweH n3bop Ha 3aBAPABAHE MPOLLEC UMK
rpeleH M3bopeH 6y TOH.

MapameTpuTe Mnu PyHKLUMTE HA MALLMHATA CA
HACTPOEHU HEMPABUITHO.

[MoBpeaeH NoTeEHUMOMETBP / KOAMPALL, KoY 3a
HACTPOMKA HA TOKA HA 3ABAPBYHMAT.
3axXpaHBALLATA MOLWHOCT € U3BbH FPAHMLM.

Bxoasiwara 3axpdaHeawa ¢G3CI nuncea.

Fpeu.lKo B eNeKTpoHMKaTa.

MoBpeaq B TeNONOAQBALLOTO

MpuumHa

»

»

»

»

»

»

[MoBpeaeH cnycbk HA ropenkara.

rpeLIJHM NMITM U3HOCEHU POJTKHA.

[MoBpeaeHO TENONOAQBALLO.

MoBpeaeHa 06BMBKA HA ropenkaTd.

TenonoaaBawoToHe e 3aXpdaHeHo.

TenaceeonnenHaponkara.

CroneHa Alo3a Ha ropenkarda (3anenHan ten)

HeI'IpGBMJ'IHO TenonoadsdaHe

MpnunHa

»

»

»

MoBpeAeH cnycbk HA ropenkara.

rpeLIJHIA NMITM M3HOCEHU POJTKHA.

[ToBpeaeHO TeNonoaaBaALLO.

nOBpeAeHG 06BUBKA HA ropenkara.

» Ype3 TOKOM3TOUYHMKBT BbpHETE 3aXPAHBALLOTO HANpeXeHue B
HOPMASTHU TPAHULM.

» CBbpXXeTe cucTeMaTda npaBuITHO.

» MNMpoyeTeTe Touka ,CBbp3BaAHE".

» 3aMeHeTe rpelwlHMAT KOMMNOHEHT.

» CBbpXKeTe ce C HaN-BMU3KMUAT CEPBM3EH LLEHTBP, 3a AQ BM ONMpPABKH
MALWKWHATA.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nmU3KuaT cepBM3eH UEeHTBHP,3a AABMOMNPABU
MdWHMHATAa.

PeweHune

» N3bepeTe 3aBAPABAHETO BAPHO.

» BbpHeTe MawuHATA M NapaMeTpuTe HA 3ABAPSBAHE KbM
$aA6PUYHOTO UM CBCTOSAHME.

» 3aMeHeTe rpelwHMAT KOMMNOHEHT.

» CBbpXKeTe ce CHaM-6MU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3a A BM OMNPABMH
MALMHATA.

» CBbpXKeTe cMcTemMaTda npaBMITHO.
» MNpoyeTeTe Touka ,CBbp3BAHE".

» CBbpXeTe cucTeMaTa npaBUIIHO.
» MpoyeTteTte TouKka,CBbp3BAHE".

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KMuAT cepBM3eH UEeHTbP,3aAaBMOMNPABH
MdALWHMHATA.

PeweHne

»

¥

3ameHeTe rpewHNAT KOMMNOHEHT.

CB'bp)KeTe ce CHaM-6nn3KMuAT cepBM3eH UEeHTbP,3a AdBMOMNPABU
MdALWHMHATA.

»

¥

»

¥

3amMeHeTe ponkuTe.

» 3aMmeHeTe rpelwlHMAT KOMMNOHEHT.

» CBbpXKeTe ce C HaN-BNMU3KMUAT CEPBM3EH LLEHTBP, 3a AQ BM OMpPABKH
MALlMHATA.

» 3aMeHeTe rpelHMUAT KOMAOHEHT.
» CBbpXKeTe ce C HaM-BU3KMUAT CEPBM3EH LLEHTDBP, 3a AQ BM OMPABK
MAlMHATA.

» [NpoBepeTe CBbP3BAHETO HA TOKOU3TOYHUKBT.
» lMpoyeTteTte TouKka,CBbp3BAHE".

CBbp)KeTe ce CHAM-6nmU3KuAT cepBM3eH LUEeHTbP,3a AQBMOMNPABU
MauwuHarTa.

»

¥

»

¥

Pasnnetete tena, unusameHeTe ponkara.

» 3aMmeHeTe rpelwlHMAT KOMMNOHEHT.

PeweHune

» 3aMeHeTe rpelwiHMAT KOMMNOHEHT.

» CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT cepBM3eH UEeHTbP,3aAdBMOMNPABH
MdLWHMHATA.

» 3aMeHeTe ponkuTe.

» 3aMeHeTe rpelwiHMAT KOMMNOHEHT.

» CBbpXXeTe ce CHAMN-6UIKMAT CEPBM3EH LLEHTBP, 30 AQ BM ONpPABU
MALlMHATA.

» 3aMeHeTe rpelHUAT KOMMOHEHT.

» CBbpXKeTe ce C HaU-BNMU3KMUAT CEPBM3EH LLEHTBP, 3a AQ BM OMPABKH
MALWKWHATA.
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3ANPBAHENOTCTPAHABAHEHAHENOCTATbLIMNAEDEKTH

bohlerwelding

voestalpine
» HenpaBMMIHO BLPTALLO Ce CbeAMHEHME UMK » OcBoboaeTe CbeAMHEHMETO.
HEHACTPOEHM 3aKIIIOYBALLM POSNKATA YCTPOMCTBA.  » YpenmyeTe HATMCKA HA 3AKJIIOYBAHE HA POTKMTE.

HectabunHa abra

MpuunHa PeweHne

HacTporTe noToKbT HA ras.
[MpoBepeTe cbCcTOAHMETO HA AMDY3€pPaA M TA30BATA AKO3A.

» HepocTATbYHO KONMMYECTBO 3ALMTEH rA3. »

v

BuHarumusnonseante ka4ecTBEHMU MATeEPUATIM M MPOAYKTH.

VBepeTe ce,4ye3axpaHBawaracmucrtemMa e smHaAr1M B I'IepCbeKTHO
CbCTOAHME.

» BnakHocTB 3aBdapaBAWMAT ras.

¥

¥

I'IpOBepeTe CMCTeMdaTa 3a3aBapsgaBaHe BHUMATENHO.
CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBM3eHLEHTbP,3aAAQBMOMNPABUH

» HenpaBunHW NnapaMmeTpu HA 3aBApPsABAHE.

v

MALlMHATA.
NMpekoMepHO NpbcKkaHe
MpuunHa PeweHune
» [pewHa AbIKMHA Ha AbraTa. » HaMmaneTe pascToaHMETO MeXAy eNeKTPoAd M AeTaMNd.

» Hamanere 3dBAPBYHOTO HANpPEe>XeHune.

» HenpaBunHu napaMmeTpu HA 3aBApPSABAHE. » HamaneTte 3aBapbYyHOTO HAMpesKeHue.

» HepAOCTATBHYHO KONMMYECTBO 3ALUMTEH rd3. » HacTpo#Te noTokbTHA ras.
MpoBepeTe CbCTOAHMETO HA AMDY3EPa M TA30BATA AHO3A.

¥

v

» rpeLIJHO perynmpaHe Ha AbraTrda. YBenuyete HACTPOEHATA UHAYKTUBHA CTOMHOCT HQ €KBMBAJIEHTHA

Mpexa.
» [pelleH peXxMM Ha 3aBapsBaAHe. » CMeHeTe brbfia HAropenkara.
Hucka npoHHMULAeMOCT
MpuymHa PeweHne
» [pelleH peXXMM Ha 3aBapsBaHe. » HamaneTte ckopocTTaHa 3aBApsSiBAHE.
» HenpaBunHMnapamMeTpu HaA 3aBapsiBaHe. » YBenu4yete TOKbT HA 3aBApPSIBAHE.
» [pelleH enekTpoA. » M3nonsBaiTe enekTpoA C NO-MANbK AMAMETBP.
» [pewHo noaroTBsHe Ha pvrboBeTE. » YBenuyete dackara.
» HenpaBunHa3eMHa Bpb3KaA. » 3a3eMeTe MAWMHATA NPABUITHO.

» MpoyeTeTe TOuUKa ,MHCTANUpaHe”.

I'IpeKcmeHo roneMmnap4yeTa3sa3asapgaBaHe. » YBenuyete TOKbT HA 3aBdpsBaHe.

BkniouyBaHUs HA Wnaka

MpnymnHa PeweHne

» He po06pe noYncTeHU MOBBbPXHUHM. » Mounctete o0b6pe AETAMNUTE NPEeAU 3ABAPSBAHE.

» [pekaneHo ronsam enekTpoA. » M3non3BanTe enekTpoa C no-Manbk AMAMETBP.

» [pelwHo noaAroTBsiHe Ha pbboBeTe. » YBenuyete packara.

» [peleH pexnM Ha 3aBapsaBaHe. » HaManeTte pascTosHUMETO MeXAY eNeKTpoAd n aeTamna.

» ABuXeTe npaBmMIIHO NoO BpeMe HA 3dBAPABAHETO.

BondpamoBu BKNOUYBAHUS
MpuunHa PeweHune

» HenpaBunHMnapamMeTpu HA 3aBaApsiBaHe. » HamaneTte 3aBapb4HOTO HAMpeXeHume.
» M3non3BanTe enekTpoa Cno-rofsaMm AMamMeTsbp.

» [pelleH eneKTpoA. » BUHArMun3nonssamre KQA4ECTBEHU MATEPUATIM U MPOAYKTH.
» 3docTpeTe BHUMATEHO eNeKTPpoAd.

» I'peUJeH pexnM HA 3aBapdaBaHe. » N365rBamTe KOHTAKTA MeXAY enekTpoAd 1M 3aBApPbYHATA BAHA.
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BANBOHATHUHM
MpuymHa

» HeAoCTATbYHO KONMYECTBO 3ALLMTEH ra3.

3anensaHe
MpnumnHa

» rpeLLIHG ABIDKMHA HA ABIFATA.

» HenpaBunHunapaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.

» FpeLueH peXxXnM HA3aBapdaBsaHe.

» I'IpeaneHo roneMmnap4yeTdasa3dBapsgaBaHe.

» [pelwHo perynmupaHe Ha aAbrara.

O6pa3yBaHe HAQ KAHANMH
MpnumnHa

» HenpaBunHu napaMmeTpu Ha 3aBapsBaHe.
» [pelwHa AbIKUMHA HA AbraTa.

» I'peUJeH pexXnM HA 3aBapdaBaHe.

» HepaOCTATBYHO KONMMYECTBO 3ALMTEH rAs.

OkucneHue
MpnymnHa

» HepAOCTATBYHO KONMMYECTBO 3AWMTEH rA3.

WynnuBocT

MpuymnHa

Mmarpec, nak, pbKAd UM MPAX BbPXY
3aBAPABAHUA AETAMI.

» MIMarpec, nak, pbXAd UK Mpax Bbpxy
GUNTPpUpAWMAT MATEPHATn.

» Bna>keH nbnHew, meTan.

¥

[pelHa AbIXKMHA HA AbraTa.

BnaxHocTs 3aBapsaBaAWMAT ras.

» HepoCTATBYHO KONMMYECTBO 3AWMTEH rA3.

» 30BAPBYHATA BAHA CE BTBLPASBA TBbPAE 6bP30.

PeweHune

» HacTpoMTe noTokbT HAras.
» [MpoBepeTe cbCTOAHMETO Ha AMbY3epa M TA30BATA AKO3d.

PeweHune

»

¥

YBenuyete PA3CTOAHMETO MEXCY eNnnekTpoaa mn AeTanna.

» YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANpe>XXeHue.

¥

» YBenu4yeTe TOKbT HA 3aBapsaBaHe.
» YBenu4yete 3dBAPBYHOTO HANpe>XXeHune.

» HaknoHete ropenkartaotuie.

» YBenuyeTe TOKbT HA 3aBdpsdaBdHe.

» YBenuyete 3dBAPBYHOTO HANMpPe>XXeHune.

¥

»

¥

YBenuyeTte HACTPOEHATA MHAYKTUBHA CTOMHOCT HA EKBUBANEHTHA
Mpexa.

PeweHune

» Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.
» M3nonssamTte eneKTpoA Cno-Manbk AaMmeTbp.

» Hamanerte PA3CTOAHNETO MEXAY eNTeKTpoAAa M AeTanna.
» Hamanete 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHune.

» Hamanete CKOPOCTTAHACTPAHUYHOTO BM6pMpGHe AOKATO
nonbnBare.

» Hamanerte CKOPOCTTAHA3aBdpsaBdHe.

» Manon3BanTe NoAXOASALLM 3A 3ABAPSBAHETO HA TE€3M MATEPUANU
rasose.

PeweHune

» HactponTe noTokbTHaras.
» MNpoBepeTe cbCTOAHUETO Ha AMDY3EPA M TA30BATA ALO3A.

PeweHune

» MouncteTe A06Gpe AETAMNUTE MPEAM 3ABAPABAHE.

» BMHArM M3non3BamTe KAYECTBEHMU MATepmManmMmMnpoAyKTH.
» Ap'b)KTe AbJHEWHNAT MEeTAN BMHATH BAO6pO CbCTOAHMUE.

» BUHArMmanonseamte ka4eCTBEHM MATEPUASTIU U NIPOAYKTH.
» APBXTE NbHELWMAT METAN BUHATU BAOOPO CbCTOSIHME.

» Hamanete PA3CTOAHUNETO MEXAY eNeKTpoAa M AeTanna.
» Hamanere 3dBAPBYHOTO HANpe>XeHue.

» BMHArumsnonseamTe kKa4eCcTBEHU MATepManmMmMnpoAyKTH.
» VBepeTe ce,4ye3axpaHBawaracmumcremMaesm1HaArnM B I'Iepd)eKTHO
CbCTOSAHMUE.

» HacTpoMTe NOTOKbT HA ras.
» [poBepeTe CbCTOAHMETO HaO AMDY3EpPaA M TA30BATA ALO3A.

» HamaneTe ckopocTTa Ha 3aBAPSBAHE.
» [NoarpsBamTe A€TAMIUTE, AOKATO 3ABAPSBATE.
» YBenuyeTte TOKbT HQ 3aBAPABAHE.
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oestalpine
fopewm NyKHATUHMU
MpuunHa PeweHune

Hamanere 3dBAPBYHOTO HANPEXeHne.
M3anonseanTte eJIeKTPOA CMNO-MANTbK AMAMETBP.

¥

HenpaBunHu napameTpu Ha 3aBaApsBAHE.

¥

v

MouncteTe Ao06pe AeTAMNMTE NPeAM 3aBAPABAHE.

MMarpec, nak, pbXxaa UM Npax Bbpxy
3aBApPSABAHUSA AETAMI.

¥

BuHarnmmnsnonasesamte ka4ecTBEHMU MAaTepUnanmMMnpoAyKTH.
Ap'b)KTe NbHEWMNAT METAN BMHATH BAO6p0 CbCTOAHMUE.

MMarpec, nak, pbXaa M npax Bbpxy »
dunTpupalmaT Matepman.

4

VI3B'prIJeTe npaBmMHATA NOCNEAOBATENTHOCT OTONepaALmm 3a
3aBdpsaBdHe cnopeaTMna Ha Matepu1ana.

[pelleH pexxuM Ha 3aBapsBaAHe.

v

» 3ABAPSABAHMUTE AETAMITU UMAT PA3NTUYHMU » HanpaBeTe 6ydepeH cno npeau 3aBAPSBAHETO UM.
XAPAKTEPUCTHKM.

CTYAEHU NYKHATHUHMU
MpnymnHa PeweHne

» BnaxkeH nbnHew MeTan. » BUHArMmsnonseamte KA4YEeCTBEHM MATEPUATIM U TPOAYKTH.
» APBXTE NbAHELWMAT METAN BUHATM B AOBPO ChCTOAHME.

» OcobeHa reomMeTpuaHa3aesapsaBaHuUTe AeTannu. » I'IoArpﬂ BAMTE AETAMIUTE, AOKATO 3ABA pasare.
» HonpoBeTe nocneAaBsawo HarpaeaHe.
» I/I3B'prIJeTe npaBMIHATA NOCNeAOBATENTHOCT OTONepaAumm sa
3aBdpsgaBaHe cnopeAaTMnaHaMatepu1ana.

9. PABOTHU MHCTPYKLUMH

9.1 PbuyHO enekTpoabroeo sasapsasaHe (PEA3, MMA)

MoarotesiHe Ha pbvb6oBeTE

3a AQ ce nonyum A06bP 3aBAPBYEH LLEB M BPb3KA, ENPEnopbyYMTENIHO AQ Ce PABOTH BbPXY AETAMIIU, MOYMCTEHM OT MACHIO,
OKCHMAQLUS, PBXKAA UITM APYTU 3AMBPCABALLM AFEHTU.

MN360p Ha eneKkTpoAM

AMGMeT'bp'bT HA M3MNON3BAHUA €TeKTPOA 3ABMCHU OTAe6eJ’IMHGTO Ha3aeBap4aBaHMa MaTepuman, no3MumMaTd, TMNAHA BPBb3KATA U
HA4YUnHaA HanpuroTedHe HA AeTGl:iJ'IMTe3G 3aBdapgdBaHe.

EJ'IeKTpOAVI C ronamMm aAMamMeTbp o4eBMAHO M3NCKBAT MHOIO0 BMCOK 3dBApPbYeH TOK M NocClieaABALWLA BMCOKA TeMnepaTtypaq,
M3nb4YBAHA BNpoOUeCAHA3dBApsaBAHeE.

Tun o6Mmaska Cso#cTBa Ynortpeb6a
Pytunosa JleceH3aynotpeba BbB BCHMYKM NO3ML MM
Kucena Bucoka ckopocTHa cTansHe XOpPU3OHTANHO
BasuyHa Bucoko kayecTBO Ha WeBA BbB BCUYKM MO3MLMM

M360p Ha 3aBApbYEH TOK

AMANAsoHBT HAa 3dBAPBYHUA TOK 3ABMCKM OT TUMNA HA eNnekKTpoanmTe, KOMTO mM3non3sate M OBUKHOBEHO € YKA3dH OT
npoussoamTens HOeﬂeKTpOAMTe(HGVI-HeCTOB'prYOFICIKOBKCITO).

Bb36y>KAQHEe MU MOAABPXKAHE HA ABFATA

EnexkTpuyeckataAbrace nosly4aBaypes APACcKaHe C BbPXAd HA eN1eKTPOAd BbpXY 3ABAPABAHUSA AETAMIT, KOMTO OT CBOSI CTPAHA
€ CBbpP3dH CbC 3a3emuTesieH kabesn maca. BeAHbX 3ananeHa Abrara, T8 Cd MOAAbPXKA Ype3 6bP30 U3TEMNALLO ABUXKEHME HA
eneKTPOAd HA HOPMAJSTHO 3ABAPbBYHO PA3CTOSAHME.

Hart-06110, 30 Aa ce MoAOBPM 3aManBAHETO HA AbraTd, ce MOAQBA BUCOK 3aBAPBYEH TOK, KOMTO 6bP30 AQ 3arpeee Bbpxd HA
€eneKTPOAQd M MO TO3M HAYMH AQ CMIOMOTHE YCTAHOBSABAHETO Ha AbraTa (PyHkuma lopew ctapT (Hot start)).

CrneAKaTo AbraTae 3anasneHa, LeHTPanHaTaYyacT Ha efleKTPOAQ 3aNoYBa Ad ce pasTans, PoPMUPAMKM MASIKM KAM4YMLM, KOUTO
cenpeHacsaT B pA3TONEeHATA 3aBAPBbYHA BAHA HA AETAMIA YPE3 CTPYATA HA AbraTa.

O6Ma3KaTA HA eNTEKTPOAQ CbLLO C€ NMOMbLLA M TS OCUMTIYPSBA 3dLWMTEH rd3 B MACTOTO HA 3dBAPABAHE, KOETO MbK OCUTYpsaBA
AOBpPO KAYeCTBO HA LWEBA.

3a Aa ce u3berHar pasToneHmUTe MAnkm Kanymum, KOMTo NPUYMHABAT 3AracBaHe HA AbraTa NOPAAM KbCO ChbeAMHEeHME U
3anenBaHe HA efleKTPOAd KbM 3dBAPBYHATA BAHA BCIEACTBME HA 6/TM30CTTA MM, CE YBETMUYABA BPEMEHHO 3aBAPbYHMA TOK,
30 AQ CTONU GOPMMPALLOTO Ce KbCO CbepauHeHme. (DyHkumsa Arc Force)

AKO efieKTpoAQ 3anenBsad KbM AETAM/IA, TOKbT HO KbCO CbeAMHEHUe TpA6Ba AQ 6bae MAKCUMMASHO HaMarneH (HesanensaHe
(Antistick)).
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( | MpoBeXadHe Ha3aBAPABAHETO

Mo3numaTaHa 3aBapsBaAHe BAPMPA B 3ABMCUMOCT OT
6pos MOBTOPEHMUSA; ABMUMKEHMETO HA eneKTpoAd
HOPMAJTHO Ce M3BBPLUBA C OCLMIMPALLO (Ntoneewo)
ABMXKEHME M CMMPA B KpAs HA 3aBAPABAHMUSA A€TAMN,
TAKA Ye Aa ce u3berHe NpekoMepHo HATPynNBAHE HA
3aMbABALL, MATEPUAS B LLEEeHTHPA.

\\ /

NMpemaxeaHe Ha wnakara

PEA3 3aBAp4aABAHETO, M3MNON3BALWO 06Ma3aHm enekTpoan, M3IMCKBA NpeMaxesdHe HA WAKATA ClieA BCAKO NOBTOpeHHWe HA
3adBApPbYHUA LLEB.

Tace M34YyKBA C MAJIKO 3ABAPDBYHO HyKYe U, Ko e TpoLwJinmBd, ce npeMaxea c MeTasIHA 4eTKa.

9.2 BMT (TIG) 3aBapsaBaHe

OnucaHue

BUI (BondpaM - MHepTeH ras) 3aBApPSBAHETO C€ OCHOBABA HA HANMYMETO HA 3AMASieHd eNekTPO Abrd MeXAY HEeTOMMM
enekTpoa (oT umcT unm nermpaH sBondpam ¢ NpubnmUsmTenHa temnepatypa Ha toneHe 3370 oC) 1 3aBapsBAHUSA AeTaM.
MpouecsbT NpoTUYd B aTMOCchEPATA HA MHEPTEH ra3 (AproH), KOMTO NPeAna3BA 3ABAPBYHATA BAHA.

3a AQ ce U36erHaT ondcHMU BKIOYEHUA HA BONMPPAM B NMPUCHEAUMHUTENHMUA LIEB, ENEKTPOAUTE HMKOrA He TpabBa Ad
KOHTAKTYBAT C AETAMMA; 34 TA3M LLeN 3ABAPBYHMSA TOKOU3TOUYHMK OBMKHOBEHO € CbOPBXKEH C YCTPOMCTBO 3 BUCOKOYECTOTHO
nasneHe, KOETO reHepMpPaA BUCOKA YECTOTA M BUCOKO BOSITOBO PA3PEXATHE MEXAY BbPXAd HA e1eKTPOoAQ U paboTHUSA AeTamn.
Taka, 6naropapeHue Ha Ha eNnekTPUYeckaTa Uckpd, MOHM3UpPALLA ra3oBaTa atMocdepda, 3aBAPbYHATA Abra ce 3anasnea 6e3
KAKbBTO M AQ € KOHTAKT MEXAY EMEKTPOAC M A€TAMMA.

Bb3MoOdKeH e M ApYT BUA CTAPT, KOMTO HaOManaea sBondpamoBuTe BkJtoveHus: LIFT START, KoMTo He M3MCKBA BUCOKAQ YeCcToTa, d
CAMO MbPBOHAYANHO KbCO CbEAMHEHME MPU HUCHK TOK MEXAY enekTpoad M paboTHMA AeTamn. Korato enekTpoabT e
NOBAMIHAT, AbraTA € CTABUITU3UPAHA M 3ABAPBYHMAT TOK HAPACTBA AOKATO CTUTHE YCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3a 3aBAPSBAHE.
3aAacenoa06pmUKAYeCTBOTO HA LWEBA B KPAA HA 3ABAPKATA, € BAXHO AQ C€ KOHTPONMPA BHMMATENHO NAAQ HA 3ABAPBYHMSA TOK, KATO
€Heob6XOAMMO M AQ CE OCUTYPU MPUTOK HA 3ALLMTEH ra3 B 3ABAPBYHATA BAHA 34 HAKOMKO CEKYHAM, CIIEA KATO AbrATA € 3araceHda.

B npoueca Ha MHOTro onNepaTUBHM YCNOBUS € Nofe3Hd Bb3MOXHOCTTA 3a ynotpeba Ha ABA NpeABAPUTENHO GUKCUPAHMU
30BAPBYHM TOKA M Bb3MOXHOCTTA JIECHO AQ CE NMPEBKITIOYBA OT eAUHUS Ha Apyrus (BILEVEL).

3aBapbyHa nonsipHocT

( ) D.C.S.P.(tokcnpaeanonsipHocT)
= ToBa e HAM-4eCcTO M3MNON3BAHATA MOMSAPHOCT M OCUIYpPsSIBA OrPAHMYEHO M3HOCBAHE HA
1 enekTpoaa (1), AokaTto 70% oT TONAMHATA Ce€ KOHLEHTPUPA B AHOAA (paboTHUA aoeTaln).
TAcHA 1 AbN6OKA 3ABAPYBHA BAHA Ce MOMyYdBd NMPW BUCOKA CKOPOCT HA MPUABMXKBAHE U
cna6o3arpssaHe.
| w
A\ A
( ) D.C.R.P(o6partHanonspHocT)
O] O6pbL,AHETO HA MONAPHOCTA Ce M3MOJ3BA NPHM 3aBAPABAHE HA CAIABM, MOKPUTU CbC CIOM
1 TPYAHO TOMMUMM OKCHUAM, YMATO TEMMEPATYPA HA TOMEHE € MO-BMCOKA B CPABHEHME C TA3M HA
MeTtanuTe.
He Moxe Aa ce M3Mon3Ba BUCOK 3ABAPBYEH TOK, 3ALLOTO TOBA e AOBEAE AO M3BBHPEAHO
/ I \ ronsiMo M3HOCBAHE HA eNTeKTPOAd.
®\ o=
| A i
A\ v
( 1 D.C.S.P.-Pulsed (Tok cnyncoeanpasd nonsipHoCT)
T bCsp M3non3BaHEeTO HA MYNCOB TOK CNPABA MOMSPHOCT MO3BOMABA NO-A06bP KOHTPOS, 0CO6EHO HA
OnepaTUBHMUTE YCOBUS, HA LUIMPUHATA U ABNGOYMHATA HA 3ABAPDBYHATA BAHA.
apee 3aBapbyHaATA BaAHA ce dopMMpa Ypes nmMkoB nync (Ip), AOKaTo ocHOBHMUS TOK (Ib) noaabp>xa
N\ Abrata sananeHa. To3n paboTeH pexMm nomMara npuv 3aBapsiBAHE HA MO-TbHKM METANHU
. nucToBe (NaMapuHa)cno-manko aedbopMaumm, no-Ao06vp GopMoB GAKTOP M CbOTBETHO - MO-
T * MAKa ONdcHOCT OT ropeLLM MYKHATUHM M MPOHUKBAHE HA ras.

D.C.S.P~PULSED

YBenuyasaHeTo Ha vectoTaTta (MF) Ha abrata ctaea NO-TACHO, NO-KOHUEHTPMPAHO, NOo-
CTABGMMHO MKAYECTBOTO HA3dBApPABAHE HATbHKM NTNUCTA Ce yBeTnM4aBd.
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Xapaktepuctmku Ha BUT saBapkute

I'Ipou,ecu Ha BUT 3aBdpsaBdHe € MHOTO ed)eKTMBeH 3a3aBdpsABAHe HA BbIrMepoAHM U NNErMPAHU CTOMAHM, 3A NbPBOHAYASIHO

3aBapsiBAHE HA TPBOU M 3a HANPABA HA 3ABAPBYHM LLEBOBE, KbAETO AOOPMAT BbHLLIEH BMA € BAXKEH.
M3unckea ce npaeanonapHoct D.C.S.P.

MoarotessHe Ha pbvb6oBeTE

Heo6xoAMMO e MoYMCTBAHE U MOATOTOBKA HA pbHoBETE HA AETAMMNUTE.

MN360p M NOAFOTOBKA HA €JTEKTPOAM

XKenaTtenHo e poa u3nonseare TOopH1eBHn BOJ'Id)pGMOBM enekTpoau (2% TOpMﬁ -ouBeTeHM B l'Ie[C)BeHO) MM KATo anTeHaTtmea -

uepmeBU MMM NAHTAHOBU €JTEKTPOAM CbC ClTEAHUTE pA3Mepu:

bohlerweding

AManasoH 3aBapb4HMA TOK EnekTpoaa

(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 60-130A 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 80-125 A 325-450 A 6,4mm 150-180°

EnekTpoamTe Tpa6Ba AQ 6bAAT 3ATOYBAHM, KAKTO € MOKA3AHO HA durypara:

-

>

.

3anbneauy mMarepuan
rlp'b‘-IKMTe AbaHUTEN Tpﬂ6BC| AdMMAT MEXAHUYHM KAQYeCTBA, COABHUMM CTE3U HA U3XOAHMA MeTaTl.

He 1snonseanTe neHTH, Nosly4eHU OT U3XOAHUA MeTal, 3ALLOTO Te MOXXe AAd CbABPXKAT pCI6OTHl4 npuMecH, KOUMTO AQ OoKa>aT

HeratTuBeH ed)eKT BbpXYy KA4eCTBOTO HA 3dBApPKATA.

3awmTteHras

O6UKHOBEHO M HAM-YECTO Ce U3MNON3BAYUCT APIroH (99.99%).

AManasoH 3aBapb4HMA TOK FasoB

(DC-) (DC+) (AC) Aro3a ®nioc

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 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 80-125 A 325-450A n°12 20-251/min
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10. TEXHHUYHECKUN XAPAKTEPUCTUKHA

EnekTpuyeckmn XapakTepUCTMKM
URANOS 1800 TLH
Hanpexenue U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

3akbCHEeHWe Ha NpeanasuTens
KoMyHMKaLMOHHa Mpexa
MaKCHMMAnHA KOHCYMUPAHA MOLLHOCT
MakcnMmManHa KOHCYMUMPAHA MOLLHOCT
dakTop HamouwHocTTa (PF)

KMA (p)

Cos

MakcumaneH Bxoas, Tok I'Tmax
EdekTnBeH Tok |1 eff

O6xBaTHa HacTpoikaTa (MMA)
O6xBaTHa HacTpowkaTa (BUTDC)
3apsaHo HanpexeHue Uo (MMA)
3apsaHo HanpexxeHue Uo (BUTDC)
BbpxoBo Hanpexxenue Up (BUT DC)

*ToBa o6opyaBaHe otroBapssHa EN/IEC 61000-3-11.
*ToBa ob6opyasBaHe otroBapsHa EN/IEC 671000-3-12.

KoeduLmeHT Ha 3anbnBaHe
URANOS 1800 TLH

KoeduumeHT Ha 3anbneaHe MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

KoeduuymeHT Ha 3anbneaHe MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

KoedbuumeHT Ha sanbvneaHe BUTIDC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

KoeduruymeHT Ha 3anbwneaHe BUTI DC(25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

DPusmuecku XAPAKTEPUCTUKM
URANOS 1800 TLH
3awmTeH knac
KnacHanpunoxeHue

Pasmepu (AxLLIXB)

Terno

Pasaen 3axpaHBauy kaben
AbI>KMHA HA 3aXpaHBALLMA Kaben

CraHaapTH

1x115 (£15%)

20

LUMNDPOBA

o)
3.3
1
85
0.99
28.7
15.8
3-110
3-140
80
106
9.4

1x115

110

95
80

180
160

140
120

105

140
130

IP23S
H

410x150x330

9.4
3x2.5
2

1x230 (£15%)
16
LUMNDPOBA
585
5.5
1
85
0.99
24.0
14.2
3-170
3-180
80
106
9.4

1x230

170
150
120

170

150

180
160
140
110

95

ENIEC 60974-1/A1:2019

ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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voestalpine

11. MAEHTMOUKALUMNOHHA TABEJIA

L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS 1800 TLH | N°
. ==|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
eyt l 60974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV
“- — 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
i X(a0°c) | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (1054)
107V ] U2 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
L T T T [Xuoq) [ 35% (30%) 60% 100%
El Uo I 170A (1104) 150A (954) 120A (804)
90V Uz 26,8V (24.4V) | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)
E)z: U1 230V(115V) | limax 24A(28.7A) | het 14.2A(15.8A)
UK
IP_235 Ce &5 [
MADE
IN
ITALY ﬁ
_——

12. OSHAYHEHUNA HATABEJTATA C OCHOBHM AAHHU HA
BOAHO OXJTADKAALLATA CUCTEMA

1 Tvbproeckamapka
1 2 2 MMeunaapecHanpousBoamTens
3 | 4 3 MoaenHaMawmHaTa
5 I 6 4 CepueHHoOMep
23 XXXXXXXXXXXX ToaMHA HQ MPOM3BOACTBO
7 Q 11 5 CMMBOJIHA3aBAPBYHATA MALLIMHA
12 15 16 17 6 WM3UCKBAHUSA KbM KOHCTPYKTUBHUTE CTAHATPTH
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7 CWMBOI HA 3ABAPBYHMST MpoL,Eec
14 | 15B | 16B 17B 8 CuMBOM HO 060PYABAHE NOAXOASLLO 3a paboTd B cpead €
11 BMCOK PUCK OT TOKOB yAQP
7 9 12 15 16 17 9 CHMMBOJSTHA3ABAPBYHUAT TOK
8 10 13| 15A 16A 17A 10 HoMuHaNHoO HanpeXeHue Npu HyeB HAOTOBAPBAHE
11 Max-MuWH HOMMHASIEH TOK U CHOTBETHOEO CTAHAQPTHO
14 | 15B | 16B | 17B HanpexeHe.
18 19 20 21 12 CumBOM 30 CKOKOOHPA3EH LMKBITHA paboTa
13 CMMBOMHA HHOMMHASTHUAT TOK
22 EE C E EH[ :’T\ﬁs 14 CHMMBOS HAQ HOMMHANHOTO HAMPEXeHMe
15 CTOMHOCTM HA CKOKOOGPA3eH LMKb HA paboTa
E 16 CTOMHOCTM HA CKOKOO6PA3eH LMKbITHA paboTa
L — 17 CTOMHOCTM HA CKOKOOBPA3eH LMKb HA paboTa
15A CTOMHOCTM HQ HOMMHAJTHMS 3ABAPBYEH TOK
CE Aexnapauus sa ceoTeeTcTane Ha EC 16A CTOMHOCTM HQ HOMMHAJSTHMS 3ABAPBYEH TOK
EAC Aeknapauus 30 CLOTBETCTBME HA 17A  CTOMHOCTM HQ HOMUMHASTHMS 3ABAPDBYEH TOK

EBpasumckmsa MuTHUYeckm cbro3 EAC

UKCA  Aeknapaumsi 3ad CbOTBETCTBME HA
O6eanHeHoTo Kpanctso UKCA

15B CbOTBETHU CTOMHOCTU HA HAMPEXEHMUETO
16B CbOTBETHU CTOMHOCTU HA HAMNPEXEHMETO
17B CbOTBETHU CTOMHOCTU HA HAMNPEXEHMUETO
18 CuMBOMHA3AXPAHBAHETO
19 CMMBOMHAHOMMHAMHOTO 3AXPAHBAHE.
20 MakcMManeH HOMUHANeH 3aXpPAHBALL TOK
21 MakcumaneH ebekTUBEH 3AXPAHBALL TOK
22 KnacHasawuTta
23 BbpXOBO HOMMHAJIHO HAMpPEXEeHUe
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODEEU

Stavitel
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

vyhlasuje navlastnu zodpovednost, Ze nasledujuci produkt:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

zodpovedd predpisom smernic EU:

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

aZesauplatnilinasledujuce 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

Dokumentdcia potvrdzujica stlad so smernicami bude k dispozicii na Ucely kontroly u vyssie
uvedeného vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l., rusi
platnost tohto vyhldsenia.

Onara di Tombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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w Sprdvanie, ktoré by mohlo spdsobit lahsie poranenie a §kody na majetku.
~—
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N———
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1. UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operdcie si musite pozorne precitat a pochopit tito prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce Udrzby, ktoré nie st popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie zodpovednost
zaskody nazdravioséb alebonamajetku, spésobenych nedbalostou pricitanipriruc¢ky alebo priuvdadzanipokynov
vnejuvedenychdo praxe.

Tentondvodnaobsluhutrebamatneustdle ulozeny namieste pouZitiazariadenia. Okrem tohto ndvodunaobsluhu
treba dodrziavat vSeobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného
prostredia.

Vsetky osoby, ktoré su poverené uvedenim do prevddzky, obsluhou, UdrZzbou a udrziavanim tohto zariadenia,
musia:

« bytzodpovedajuco kvalifikované,

« matznalostizo zvdrania

« akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podla neho.

V pripade akychkolvek pochybnostia problémovspouZivanim tohto zariadeniasavzdy obrdatte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktorivdm radipomdzu.

1.1 Miesto pouzitia

iec )

Zariadenie je nutné pouzivat vyluc¢ne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmi a v medziach
uvedenych na typovom stitku, resp. v tomto ndvode, v stlade so §tdtnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. Pouzitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat akukolvek zdruku.

Toto zariadenie musibytpouzZivanéibana profesiondine iéely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpoveddza
pripadné skody spdsobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisteplotamipohybujicimisaod-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 latok.
Zariadenie je mozZné pouzivatv prostredisrelativnou vlihkostou neprevysujicou 50 % pri40 °C(104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujucou 90 % pri 20 °C (68°F).
Zariadenie je mozné prevdadzkovat v maximdlnejnadmorskejvyske 2000 m.

NepouzZivajte toto zariadenie na odmrazenie rdrok.
Je zakdzané pouzivattoto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuldtorov.
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 oblikovym Ziarenim. Pracovny odev musi
zakryvat celé telo adalejmusibyt:

- neporusenyavo vyhovujucomstave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavy abezmanziet izdloZiek nanohaviciach.

VZdy pouZivajte predpisand pracovnu obuyv, ktord je silnd aizoluje protivode.
Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako elektrickd atepelndizoldcia.

Pouzivajte §tity alebo masky s boénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen 10 alebo vyssi)
pre ochranu odi.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s bocnymi zdsterkami, najmd pri ru¢nom alebo mechanickom odstranovani
odpadu zvdrania.

NepouZivajte kontaktné sosovky!
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presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby, ktoré don vstupuju, su
vybavené chrdni¢misluchu.

Q PouZivajte chrdnice sluchu, ak sa zvdraci proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak hladina hluku

Pocaszvdraniavzdy majte bocny panelzatvoreny. Nazariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Gprav.
Obsluhasanesmie Castamisvojho tela, t.j. rukami, viasmiatiez odevom, ndstrojmi atd. dotykat pohyblivych ¢asti,
ako su: ventildtory, prevodové Ustrojenstvd (stkolesia), kladky a hriadele, undsace drotu.. Je zakdzané sa dotykat
prevodového sukolesia pocas ¢innosti jednotky poddvaca dréotu. Obchddzanie ochrannych zariadeni, ktorymi st
vybavenéjednotky pre posun drétu, predstavuje velké nebezpecenstvo azbavuje vyrobcu vietkejzodpovednosti
vovztahukbezpecnosti oséb aj $kéd na majetku.

Vyssieuvedené bezpecnostnéopatreniaje nutné dodrziavat ajpocas ¢innostivykondvanych po ukoncenizvdrania

! Zabrdante dotyku s prave zvdranymi castami, vysokd teplota moze sposobit vdzne popdleniny.

vzhladom namozZné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

{;ﬁ A :& Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nezZ na nom budete pracovatalebo vykondvat udrzbu.

Nebezpecenstvo opareniavytekajucou horticou kvapalinou.

W Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadiciek chladiacej kvapaliny.
——

Obstarajte sivybavenie prvejpomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.

A Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti ndhodnejujme na zdravioséb a skode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Zaurcitych okolnostimoézu vypary spdsobené zvaranim spdsobit rakovinu alebo poskodit plod tehotnych Zien.
Hlavu majte vdostatocnejvzdialenosti od zvdracich plynov avyparov.

Udrzujte hlavu v dostatoénejvzdialenostiod plynov aspalin vznikajucich prizvdrani.

Zaistite zodpovedajlce vetranie pracovného miesta, ¢iuz prirodzené, alebo natené.

V pripade nedostatoc¢ného vetrania pouZite kuklu a dychaciu jednotku.

V pripade zvdrania v obmedzenych priestoroch odporic¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

NepouZzivajte kyslik na vetranie.

Overte funkénostodsdvaniapravidelnoukontrolou mnozstvaskodlivych plynov podlahodnét uvddzanychvbezpeénostnych
nariadeniach.

Mnozstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouzitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalsich Idtok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvdraného kusa. DodrZujte pokyny vyrobcu qj insStrukcie uvddzané v
technickychlistoch.

Nevykondvajte zvdranie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvdraciproces moze 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 mozu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

Nezvdrajte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

Nevykondvajte zvdranie na uzatvorenych rirkach alebo nddobdch. Venujte zvldstnu pozornost zvdaraniu rarok, zdsobnikov,
aj ked'su tieto otvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Pripadné zvysky plynu, paliva, oleja a podobnych Idtok mézu
sposobitvybuch.

Nezvdrajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim neméze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodic¢om.

InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.
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1.5 Prevencia pri pouzivani nddob s plynom

Nddoby s inertnym plynom 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 priukonceni zvdracich operdcii.
Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sinecnému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby
prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotam.

Nddoby nesmu prist do styku s otvorenym plamenom, elektrickym obldkom, hordkmi, drziakmi elektréd a rozzeravenymi
Casticamirozstrekovanymizvdaranim.

Uchovdvajte nddoby zdosahu zvdracich okruhov a elektrickych obvodov vébec.

Priotvdraniuzdveru nddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

Po ukoncenizvdraniavzdy uzdver nddoby zavrite.

Jezakdzané zvdrattlakové plynové nddoby.

Nikdy nezapdijajte tlakovu flasu stlaceného vzduchu priamo nareguldtorstroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
reguldtoraaspdsobitvybuch!

1.6 Ochrana proti urazuel. Pridom

} Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym prddom.

Je zakdzané sa dotykat casti pod napdtim ako vnutri, tak zvonku zvdracieho zariadenia v Case, ked'je toto zariadenie ¢inné
(hordky, pistole, uzemnovacie kdble, elektrédy, vodice, kladky a cievky drotu 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, Cije zariadenie sprdvne zapojené do zasuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal sic¢asne hordka alebo uzemnenych kliesti a drziaka elektrédy.

Okamzite preruste zvdranie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym prddom.

Zariadenie pre zapdlenie obltka a stabilizdciu je uréené pre manudlnu alebo mechanicky riadend prevadzku.

Zva&senie dizky hordka alebo zvdracich kdblov o viac neZ 8 metrov zvysiriziko Urazu elektrickym pradom.

|G

-

.7 Elektromagnetické poliaarusenie

(( )) Prud prechddzajuci kdblami vnatorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdracich zdrojov aj daného
vlastného systému elektromagnetické pole.
e Tieto elektromagnetické polia mézu pdsobit na zdravie oséb, ktoré sd vystavené ich dlhodobému Gcinku (presné Ucinky nie
st dosial'’zndme).
» Elektromagnetické polia méZzu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

Osobyselektronickymipristrojmi(pace-maker)samusia poraditslekdrom pred pribliZzenim sak zvdraniu obldkom.

asifikdciaEMCjevsulade s: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych
Triedy B | priestoroch, vrdtane obytnych priestorov, kde je elektricky prdd vybaveny systémom napdjania nizkonapdtovym
pradom.

Zariadenia triedy A nie s urené na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prad vybaveny systémom

Triedy A napdjania nizkonapdtovym pridom. MdzZe existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy Av tychto priestoroch kvéliruseniu Sireného vedenim ako ajrddiového rusenia.

SIEIHC)

Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.
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1.7.2 InStaldcia, pouZitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadeniesavyrdbavsulade sustanoveniaminormy EN 60974-10/A1:2015 amdurcenie “TRIEDY A”. Toto zariadenie musi
byt pouzivané iba na profesiondlne Ucely v priemyselnom prostredi. Vyrobca nezodpovedd za pripadné skody spdsobené
tymto zariadenim na okolitom prostredi.

=\ 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———

O
(W) V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie zniZzené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj

problémov.
——

ku ktorym by mohlo ddjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych osdb, napriklad pre:
nositelov pace-makera anacuvacich pristrojov.

F.' Predinstaldcioutohto zariadenia musiuzivatel zhodnotit eventudlne problémy elektromagnetického charakteru,

N———

1.7.3 PoZiadavky na sietové napdjanie (Pozri technické udaje)

Vysokovykonné zariadenie méze, kvdli primdrnemu pradu odcerpdvaného z napdjacej siete, ovplyvnit kvalitu vykonu
rozvodnej siete. Preto mozZu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické Udaje) obmedzenia na pripojenie alebo
poziadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax)alebo poZzadovanejminimdlnejsietovejkapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siet (spolo¢ny napdjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti instalatéra alebo
uzivatelazariadeniazabezpedit, po konzultdciis prevddzkovatelomdistribucnejsiete, ak je to potrebné, Cizariadenie méze byt
pripojené.V pripadeinterferenciiméze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.
Okremtoho je potrebné zvdzit nutnost pouZitia tieneného sietového kdbla.
Viacinformdcii ndjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatreniaq, tykajice sa kdblov

Pre minimalizdciu uc¢inkov elektromagnetickych polidodrzZujte nasledujice pokyny:

* podlamozZnostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spolocne.

* Jezakdzané ovijatkdble okolo vlastného tela.

» je zakdzané stavat sa medzi uzemnovaci a silovy kdbel hordka alebo drZiaka elektréd (oba musia byt na jednej a tej istej
strane).

e kdble musia byt o najkratsie a musia bytumiestnené blizko seba ana podlahe alebo v blizkosti irovne podlahy.

e Zariadenie umiestnite vurcitejvzdialenosti od zvdracejplochy.

* kdble musiabytdostatocne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vsetkych kovovych casti zvdracieho zariadenia a kovovych casti v jeho blizkosti. Dodrzujte
ndrodné normy tykajlice 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 nezvysSovalo 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 zariadenivyskytujacich sav okoliméze znizit problémy interferencie.
Prispecidlnych aplikacidch méze bytzvdzend moznosttienenia celého zvdracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia IP
IP23S

e Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym Zivym ¢astiam a proti prieniku pevnych Castic s priemerom
rovnajucimsaalebo vyssimako 12,5 mm.

e Pl&stchrdaneny pred dazdom s vertikdlnym sklonom 60°.

e Obalchrdneny protiskodlivému Ucinku vody, hned ako st pohybujldce sa castistroja zastavené.

1.9 Likviddcia

Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beZnym odpadom!

Na zdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade zelektrickych a elektronickych zariadenfajejimplementdcie
v zhode s ndrodnymi zakonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec Zivotnosti, musia byt zhromazdované
oddelene a odovzdané na recykldciu a likviddciu v zbernom stredisku. Vlastnik zariadenia sa bude musiet
informovat u miestnych orgdnov ohladom identifikdcie autorizovanych zbernych stredisk. Tym, Ze budete
dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale
tieZ svojho zdravia!

» Ohladom podrobnejsich informdciisi pozrite internetovd stranku.

178



INSTALACIA

bohlerwelding

2. INSTALACIA

&

”

¥
s

€

InStaldciu smuvykondvatiba kvalifikovani pracovnici 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

VA

)

A

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:

Lahky pristup k ovlddaniu a zapojeniu.

e Zariadenie nesmie bytumiestnené vtienenom priestore.

» Jezakdzané umiesthovat dany systém na plochuso sklonom prevysujdcim 10 %.
e Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

e Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu asinku.

2.3 Pripojenie

=0

o (I (S8

Zdrojje vybaveny kdblom pre pripojenie do napdjacejsiete.
Systém moze byt napdjany:

* 115 Vjednofdzovy

* 230Vjednofdzovy

Funkcia zariadeniaje zaruc¢end pre napdtia, ktoré sa pohybuji vrozmedzi +15% od nomindlnejhodnoty.

Za ucelom zamedzenia $kdd na zdravi osdéb 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 najvy$som vykone generdtora. Zvycajne odporic¢ame pouZitie jednotiek s vykonom 2-krat
vys$sim, neZ je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia pri jednofdzovom vyhotoveni a 1,5-krat vyssim pri
trojfdzovom. Odporicame jednotky s elektronickym riadenim.

Za Uucelom 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 profesiondiny profil zodpovedd Specifickym
technickym a odbornym poziadavkdm avsulade so zdkonmi §tdtu, vktorom je zariadenie insStalované.
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2.4 Uvedenie do prevdadzky
2.41 Zapojenie pre zvaranie MMA

@ Zapojenie naobrdzku zobrazuje zvdranie s nepriamou polaritou.
Pre zvdranie s priamou polaritou obrdtte zapojenie.

@ Konektorzemniacich kliesti
@ Zdaporny pélvykonu(-)

@ Konektordrziaka elektréd
(4) 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 vSetky ¢astiboli zaistené.

2.4.2 Zapojenie pre zvdranie TIG

@ Konektorzemniacich kliesti
(2) Kladny pélvykonu (+)

@ Pripojka horaka TIG

(4) Zasuvkahoréka

@ Plynovd trubica

(6) 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.

» 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 signdiny kdbel hordku do prislusného konektor
» Pripojte plynovu hadicu hordkudo prislusnejspojky/pripojky.

» Pripojte hadicu plynu z plynovej bomby na pripojku plynu na zadnej strane zvdracky. Nastavte prietok plynu na hodnotu
medzi5a151/min.
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Zostava pre automatizdciu arobotiku Zostava pre automatizdciu arobotiku

@ Konektor

» Pripojte CAN-BUS signdlovy kdbel riadenia z externych jednotiek (napr. RC, Rl...)do pripdjacieho konektora.
» Zasunte konektor ariadne ho zaistite otdanim matice vsmere hodinovych ruciciek.

Pripojenie RI 1000
Digitdlne vstupy

. Start

e Testplynu

* Pohotovost

Analégové vstupy
e Zvdraciprud

Digitdlne vystupy

e Zvdracie zariadenie pripravené
e Zzvdraciobluk pritomny

e Plynovycyklus

SK

e “PreStudujte ,ndvod naobsluhu”.

3. POPIS ZVARACKY

3.1 Zadny panel

(1) sietovykabel
Umoznuje napdjatzariadenie napojenim do siete.
@ Vypinac
SlaZi na ovlddanie zapnutia elektrického napdjania

zariadenia.
Mddve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.

@ NepouzZité
@ NepouzZité
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3.2 Panel so zasuvkami
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@ Zdaporny pélvykonu(-)
Proces MMA:
kdbla
ProcesTIG:

Pripojenie

(2) Kladny pélvykonu (+)

Proces MMA:
ProcesTIG:
kdbla

@ Pripojka plynu

Pripojenie

!

@ Prislusenstvo tlacidla horaka

3.3 Celny ovlddaci panel

bohlerwelding

oestalpine

uzemnovacieho

Pripojenie zvdracej pistole

Pripojenie elektrédovy hordk
uzemnovacieho

[
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

Obvodredukcie vystupného napdtia

)P,

LED vseobecného alarmu

Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

® &

LED aktivheho vykonu

Signalizuje pritomnost napdtia na vystupnych svorkdch.

®

7- segmentovydisplej

UmozZnuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, nacitania prudu a
napdtia, pocas zvdrania, a ¢iselné kédy alarmov.
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@ Hlavny nastavovaciprvok

©

Plynulé nastavenie zvdracieho pradu.
Umoznuje nastavenie vybranych parametrov na grafe. Hodnota je zobrazend na displeji.
UmozZnuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.

Zvdraciproces

Umoznuje nastavit td najlepsiu dynamiku oblika volbou pouzitého typu elektrody.

@ Obalend elektréda (MMA)

Bdazicky
Rutilova
Kysly
Ocel
Liatina

@ Obalend elektréda (MMA)

Celulézova
Hlinik

Vybersprdvnejdynamiky oblikavdmumoznimaximdlne vyuzit potencidl asiroké moznostizvdracieho zdroja.
Nie je zarucend dokonald zvdratelnost pouzitej elektrédy (zvdratelnost, ktord zdvisi od kvality spotrebného

materidluajehouskladnenia, od prevddzkovychrezimovaodzvdracich podmienokajod pocetnychmoznych
aplikdcii...).

@ Zvdaraciproces TIGDC

ReZim zvdrania

@ 2 takt

V dvojtaktnomrezime stlacenim tlacidla za¢ne pradit plyn, je privedené napdtie nadréta zaéne
saposuv;

pouvolneniddjde k zastaveniu plynu, napdtia aj posuvu drotu.

@ 4 takt

V 4-taktnomrezime prvé stlacenie tlacidla hordka spusta pradenie plynus moznostou ru¢ného
predfuku. Uvolnenim aktivujeme napdtie a posuv drétu. Nasledujuce stlacenie a podrzanie
tlaCidla zastavidrét astartuje konecny proces s dobehom priadu do nuly. Konec¢né uvolnenie
tlacidla ukondiprudenie plynu.

V dvojuroviovom rezime (bilevel) méze zvdrac zvdrat s dvomi predtym nastavenymi prddmi.
Prvym stlacenim tlacidla spustime predfuk plynu, zapdlenie oblika azvdrame prvym pradom.
Uvolnenie tlacidlaspustindbehna“I11".

Ak zvdracrychlo stla¢iauvolnitlacidlo, prejde na,,12*.
Stlacenim auvolnenim tlac¢idlasarychlo vratite na ,,11“ atd.

Ak budete stldcattlacidlo dlhsiu dobu, priebeh pradu za¢ne klesat, takto sa dosiahne konecny
prud.
Uplnym uvolnenim tla¢idla zhasne oblik a prebieha dofuk plynu podla éasu dofuku.

Priebeh pradu

@ Konstantny prud
@ Pulzovy prud
@ Rychly pulz
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Zvdracie parametre

Grafna paneliumoznuje vyberanastavenie zvdracich parametrov.

Zvdraciprud

Umoznuje prednastavenie zvdracieho prudu.
Nastavenie parametrov Ampéry (A)

Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 100 A
Prad zdkladny

UmozZnuje nastavenie zdkladného prudu pre pulzovy a strednofrekvencny pulzovy rezim.
Nastavitelny parameterv:

Ampéry (A)

percentd (%)

Minimum Maximum Prednastavené
3A Isald -

Minimum Maximum Prednastavené
1% 100% 50%

Frekvencia pulzu

Umoznuje reguldciu frekvencie pulzov.

UmozZnuje dosiahnut lepSie vysledky vo zvdranitenkych materidlov alepsiu estetickd kvalitu
husenice.

Nastavenie parametrov Hertz (Hz)

Minimum Maximum Prednastavené
0.1Hz 2.5KHz vypnuty
Dobeh pradu

Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzizvdracim pridom a koneénym pradom.
Nastavenie parametrov: sekind (s).

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty
Dofuk
Umoznuje reguldciu privodu plynu na koncizvdrania.
Nastavenie parametrov: sekind (s).
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/syn
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4. POUZITIE ZARIADENIA

Pri zapnuti zariadenie vykond sériu kontrol na zaistenie jeho sprdvnej ¢innosti, a tiezZ vSetkych zariadeni, ktoré su k nemu
pripojené.V tejto fdze savykond aj plynovd skdska n a kontrolu sprdvneho pripojenia na systém doddavky plynu.
Precitajte sicast, Predny ovliddacipanel*“ a cast, Nastavenie.

5. SETUP

5.1 Setup anastavenie parametrov

UmozZnuje nastavenieaupravenie celéhoradu pridavnych parametrov prelepsie apresnejsie oviddanie zvdracieho zariadenia.
Parametre obsiahnuté v procese set up st definované v zdvislosti od zvoleného zvdracieho procesu a su vybavené ¢iselnymi
kédmi.

Pristup k procesusetup

» Vykondvasastlacenim tlacidlarotaéného snimacanadobu 5 sekidnd.
» Nulauprostred nadisplejiso 7 segmentmi potvrdzuje Uspesny vstup

Volba a nastavenie poZzadovaného parametra
» Otdcajte enkodérom az do chvile, ked'sa zobrazinumericky kéd vztahujucisa k pozadovanému parametru.
» Parameterjeidentifikovany znakom ,.“ napravo od cisla.

» Stlacenie tlacidla kédovacieho zariadenia v tomto okamihu umozni zobrazenie nastavenejhodnoty pre zvoleny parameter
ajejnastavenie.
» Zobrazenie podponuky parametra je potvrdené zmiznutim ,,..“ napravo od &isla

Vystup z nastavenia - setup

» Ak chcete opustitsekciu “nastavenie*, znovu stlacte enkodér.
» Ak chcete ukoncitnastavenie - setup, nastavte parameter “0” (uloz a ukondi) a stlacte tlacidlo kédovacieho.

5.1.1 Zoznam parametrov procesu set up (MMA)

n UloZavystup

UmozZnuje ulozitzmeny avystupitz procesuset up.

Reset

Umoznuje znovu nastavit vietky parametre na hodnoty tovdrenského nastavenia (default).

Synergie MMA

UmozZnuje nastavit tu najlepsiu dynamiku oblidka volbou pouzitého typu elektrédy.
Vybersprdavnejdynamiky oblikavdm umozni maximdlne vyuzit potencidl a Siroké moznosti zvdracieho zdroja.

Hodnoty | Funkciu Prednastavené

0 Bazicky -

1 Rutilovd X

2 Celulézovd -

3 Ocel -

4 Hlinfk -

5 Liatina -

Eg Negarantujeme perfektnu zvaritelnost elektréd.

Zvaritelnost zdvisiodich kvality a skladovania, od zvdracich podmienok aj dalSich vplyvov.
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Hot start

UmozZnuje nastavenie hodnoty hotstartvrezime MMA.
Umoznuje viac ¢imenej ,teply” start vo fdzach zapalovania oblika a ulahcéuje tak start stroja.

Bazicky elektroda

Rutilova elektroda

bohlerwelding

voestalpine

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 80% 0/vypnuty 500% 80%

Celulozovy elektroda CrNielektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 150% 0/vypnuty 500% 100%
Elektrodahlinika Elektroda liatiny
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 120% 0/vypnuty 500% 100%

b Arcforce

Umoznuje reguldciu hodnoty Arc force vrezZime MMA.

Umoznuje vacsiu ¢imensiu energetickd dynamickt reakciu prizvdrania ulahcéuje tak prdcu zvdaraca.
Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime mozZnost prilepenia elektrédy.

Bazicky elektroda

Rutilovaelektroda

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 30% 0/vypnuty 500% 80%
Celulozovy elektroda CrNielektroda
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 350% 0/vypnuty 500% 30%
Elektrodahlinika Elektrodaliatiny
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 500% 100% 0/vypnuty 500% 70%

Zhdasacie napdtie obluka
Umoznuje nastavithodnotu napdtia, priktorom je ndtene zhasnuty zvdraci oblik.
Umoznuje takriadit tym najlepsim spésobom rézne prevddzkové podmienky, ktoré mézu nastat.

Vo fdze zvdranianapriklad nizkahodnota zhdsacieho napdtia obliukaumoznuje kratsiobluk prioddialenielektrédy
odzvarencaaznizuje tak rozstrek, spdleniny a oxiddciu zvarenca.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0/vypnuty

99.9V

57.0V

Povolenie antisticking

Umoznuje povolitalebo zakdzat funkciu proti prilepeniu.

W Nikdy nenastavujte zhdSacie napdtie oblika vyssie, neZ je napdtie generdtora naprdzdno.

Funkcia antisticking umoZnuje zniZenie zvdaracieho praduna 0 Av pripade, Ze ddjde ku skratu medzi elektrédoua
zvarencom, chrdnitakklieste, elektrédu a zvdraca a zaistuje tak bezpecné podmienky prevddzky za vzniknutej

situdcie.

Dobaskratu pred zasahom funkcie antisticking:

Hodnoty Antisticking Prednastavené
0/vypnuty NIE AKTIVNY -
0.1s+2.0s AKTIVNY 0.5s
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Hranice zasahu Arc force

UmozZnuje nastavovat hodnotu napdtia, priktorom generdtor zvysuje prud typickym spésobom pre Arc force.
Umoznuje dosahovatrézne dynamiky obluka:

Nizka hranica

Menejzdsahov Arc force vytvdra velmistabilny obluk, ale nedostatocne citlivy.
Idedlny pre skisenych zvaracov a pre lahko zvdratelné elektrody.

Vysokd hranica

Viac zdsahov Arc force vytvdra lahko nestabilny obluk, ale velmi citlivy.
Oblukje schopny opravit eventudlne chyby pracovnika alebo kompenzovat vlastnosti elektrédy.
Idedliny pre neskisenych zvdracov a pre tazko zvdratelné elektrédy.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0/vypnuty

99.9V

8V

Dynamic power control (DPC)
Povoluje pozadovanu V/I charakteristiku.
1=C Konstantny prad
Zvysenie alebo zniZenie vysky obliku nemd vplyv na pozadovany zvdraciprud.
Odporucané pre elektréodu: Bazicky, Rutilovd, Kysly, Ocel, Liatina

1220 Znizenie kontroly stipania

Zvysenie vysky zvdracieho obliuka spdsobuje redukciu pozadovaného zvdracieho priadu od hodnoty 1 po 20

ampérov navolt.

Odporucané pre elektrodu: Celulézovd, Hlinik
P=C Konstantnyvykon
Zvysenie vysky zvdracieho obluka spésobuje redukciu pozadovaného zvdracieho pradu podlavzorca. V-1=K
Odporucané pre elektrodu: Celulézovd, Hlinik

Typ opatrenia

Umoznuje nastavit nadisplejidajo zvaracom napdtialebo zvaracom prade.

Hodnoty U.M. Prednastavené | Funkciaspdtnéhovolania
0 A X Citanie + nastavenie prudu
1 \% - Odcitanie napdtia

2 - - Ziadne &itanie

Krok reguldcie

Umoznuje obsluhe podlavlastnejpotreby upravit krok reguldcie.
Funkénost ovlddand tlac¢idlom hore / dole hordka.

Minimum

Maximum

Prednastavené

1

Imax

1

Nastavenie minimdlnejhodnoty externého parametra CH1
UmozZnuje nastavenie minimdlnejhodnoty pre externy parameter CH1.

Nastavenie maximdlna hodnota externého parametra CH1
UmozZnuje nastavenie maximdlna hodnota pre externy parameter CH1.

Tén bzuciaka

Umoznuje nastavenie tonu zvukovejsignalizdcie tlacidiel.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0/vypnuty

10

10

Kontrastu displeja
Umoznuje nastavenie kontrastu displeja.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 50 25
Reset

UmozZnuje opdtovné nastavenie vsetkych parametrov nahodnoty Default (Tovdrenské nastavenie) auviest celé

zariadenie do stavu nastaveného.
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5.1.2 Zoznam parametrov nastavenia (TIG-DC)

H

-

UloZavystup
Umoznuje uloZit zmeny a vystupitz procesu set up.

Reset

Umoznuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty tovdarenského nastavenia (default).

Predfuk plynu
Umoznuje nastavit a prietok plynu pred zapdlenim obludka.
Umoznuje 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 zvdaracikupelihned po zapdlenioblika.

bohlerwelding

voestalpine

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum

Prednastavené

1% 500% 50% 3A Imax

Pociatoény prud (%-A)
Umoznuje reguldciu spustacieho pridu zvdrania.
Umoznuje ziskat teplejsialebo chladnejsitavny zvdaracikupelihned po zapdlenioblika.

Hodnoty | U.M. Prednastavené | Funkciaspdtného volania
0 A - Sucasndreguldcia
1 % X Percentudlna Uprava
Ndbeh prudu
Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzipociatoénym pridom a zvdaracim prddom.
Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty

Prad vreZime bilevel
Umoznuje nastavenie druhého pridu vrezime zvdrania bilevel - dvojity prad.

Po prvomsstlacenitlacidlahordkusaspustipredfuk,zapdlisaoblikaprizvdaranisabude pouZivat zaciatocny prad.

Pojehoprvomuvolneniddjde k stupaniu priebehu zvdaracieho pradu,,11%.
Ak zvdrac teraz stlaciauvolnirychlo tlacidlo,mdze sa pouzit prad ,,12"“.
Pojehorychlomstlaceniauvolneniznovu,,|1“ atd.

Ak budete stldcattlacidlo dlhSiudobu, priebeh pridu zacne klesat, takto sa dosiahne konecny prud.

Po dalsom stlacenitlacidla oblik zhasne a plyn bude tiect do fazy dofuku.

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax - 1% 500% 50%
Prad vrezZime bilevel (%-A)
Umoznuje nastavenie druhého pruduvreZime zvdrania bilevel - dvojity prad.
Ked'sa aktivuje dvojfdzové TIG, nahradi4-fdzovyrezim.
Hodnoty | U.M. Prednastavené | Funkciaspdtného volania
0 A - Sucasndreguldcia
1 % X Percentudina Uprava
2 - - vypnuty
Prud zdkladny
Umoznuje nastavenie zdkladného prudu pre pulzovy a strednofrekvencny pulzovy rezim.
Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené
3A Isald - 1% 100% 50%
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Prad zdakladny (%-A)

UmozZnuje nastavenie zdkladného prudu pre pulzovy a strednofrekvencny pulzovy rezim.

-

Hodnoty | U.M. Prednastavené Funkcia spdtného volania
0 A - Sucasndreguldcia
1 % X Percentudlna dprava

18 | Frekvenciapulzu
UmozZnuje reguldciu frekvencie pulzov.
Umoznuje dosiahnut lepSie vysledky vo zvdranitenkych materidlov alepsiu estetickd kvalitu hisenice.

Minimum Maximum Prednastavené
0.1Hz 25Hz 5Hz

1 Pulzovy cyklus
Umoznuje reguldciu pracovného cykluv pulznom zvdrani.
UmozZnuje udrziavanie Spickového prudu na kratsialebo dIhsi cas.

H

Minimum Maximum Prednastavené
1% 99 % 50%

2 | Frekvenciarychlych pulzov
Umoznuje reguldciu frekvencie pulzov.
Umoznuje dosiahnut ikon zaostrenia alepSiu stabilitu elektrického oblidka.

a

Minimum Maximum Prednastavené
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

13 | Dobehprudu

Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzizvdracim prdidom a kone¢nym pradom.

Minimum Maximum Prednastavené

0/vypnuty 99.9s 0/vypnuty

14 | Koneényprud

Umoznuje reguldciu koneéného prudu.

Minimum Maximum Prednastavené Minimum Maximum Prednastavené

3A Imax 10A 1% 500 % -

1 Koneény prad (%-A)

Umoznuje reguldciu konecného prudu.

a

Hodnoty | U.M. Prednastavené Funkciaspdtného volania
0 A X Sucasndreguldcia
1 % - Percentudina dprava

16 Dofuk

Umoznuje reguldciu privodu plynu na koncizvdrania.

Minimum Maximum Prednastavené
0.0s 99.9s syn

17 Zapalovaciprud (HF start)

UmozZnuje menit spustaciprud

Minimum Maximum Prednastavené
3A Imax 100 A

18 | TIGLiftStart

Umoznuje védm vyber medzipouZitim hordka TIG s tla¢idlom alebo bez spustacieho tlacidla.
Hodnoty | Prednastavené | TIG LiftStart

na X spust a plynovy ventil ovlddany tlac¢idlom hordka

vypnuty - vykonvzdy aktivny
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Bodové svarovdani

Umoznuje rezim bodovania s nastavenim ¢asu zvdrania.
UmozZnuje casovanie procesu zvdrania.

20

21
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H

39

40

42
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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

1/0on X na

2/0f1 - vypnuty
Easyjoining

Umoznuje zapdlenie obltuka pripulznom prade a ¢asovanie funkcie pred automatickym obnovenim platnosti

prednastavenych podmienok zvdrania.
UmozZnuje vdcsiurychlost a presnost pocas operdciibodového zvdrania nadieloch.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0.1s

25.0s

0/vypnuty

Microtime spot welding
Umoznuje povolenie procesu "microtime spotwelding".
Umoznuje Casovanie procesu zvdrania.

Minimum Maximum Prednastavené
0.01s 1.00s 0/vypnuty
Robotom

Umoznuje riadenie funkcif a parametrov primanudlinom zvdrani aj prizvaranirobotom.

Hodnoty

Prednastavené

Funkcia spatného volania

na

Manudlne zvdranie

vypnuty X

Zvdranie robotom

Typ opatrenia

Umoznuje nastavit nadispleji idajo zvdracom napdtialebo zvdracom pruade.

Hodnoty U.M. Prednastavené | Funkciaspdtného volania
0 A X Citanie + nastavenie pradu
1 \% - Odcitanie napdtia

2 - - Ziadne &itanie

Krok reguldcie

Umoznuje nastavenie kroku zmeny natlacidldch up - down (hore - dolu).

Minimum

Maximum

Prednastavené

0/vypnuty

max

1

Nastavenie minimdlnej hodnoty externého parametra CH1
Umoznuje nastavenie minimdlnejhodnoty pre externy parameter CH1.

Nastavenie maximdlna hodnota externého parametra CH1
UmozZnuje nastavenie maximdlna hodnota pre externy parameter CH1.

Tén bzuciaka

Umoznuje nastavenie tonu zvukovejsignalizdcie tlacidiel.

Minimum

Maximum

Prednastavené

0/vypnuty

10

10
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49 Kontrastu displeja

UmozZnuje nastavenie kontrastu displeja.

Minimum Maximum Prednastavené
0/vypnuty 50 25

Umoznuje opdtovné nastavenie vietkych parametrov nahodnoty Default (Tovdrenské nastavenie) a uviest celé
zariadenie do stavu nastaveného.

DRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej Udrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a prevddzkové dvierka a
kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevddzke. Na zariadeniach je zakdzané
vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na
nich.

o
C.

Pripadnd udrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v pripade opravy a
vymeny castizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. |lbatechnik s prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat
opravyavymeny dielov.

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeni odpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

P

6.1 Pravidelné kontroly generdtora

6.1.1 Zariadenie

Vykonajte Cistenie vnutornych ¢astipomocoustlacenéhovzduchus nizkym tlakom a mékkych stetcov. Skontrolujte
elektrické zapojenia avsetky spdjacie kable.

€

6.1.2 Priudrzbe avymene dielov hordkov, kliesti na drzZanie elektrédy a/alebo
uzemnovacieho kdbla:

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, Cinie sU prehriate.

o

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajuice prislusnejnorme.

e

Pouzivajte vhodné kltice a ndradie.

6.2 Zodpovednost

— Ak nebude vykondvand udrzba zariadenia, budd zrusené vsetky zaruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny
EN @ akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrzi uvedené
IECY pokyny. Priakejkolvek pochybnostia/alebo probléme sa obrdtte na najblizsie servisné stredisko.
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7. ALARM KODY

ALARM

A Aktivdcia alarmu alebo prekrocenie kritického limitu z dévodu vizudlnej signalizdcie na ovilddacom paneli a
okamZité zablokovanie zvdrania.

POZOR

& Prekrocenie kritického limitu spdsobi vizudlnu signalizdciu na oviddacim termindli, ale napriek tomu vSak bude
mozné pokracovatv ukonoch zvdrania.

A

NiZSie st uvedené vietky alarmy a vSetky kritické limity, tykajluce sa zariadenia.

a Prilis vysokd teplota E A Prilis vysokd teplota t
EO1 EO3

A Chybakonfigurdcie zariadenia A Porucha pamdate

E11 E20

A Strata udajov A Podpdtie

E21 E42

8. DIAGNOSTIKA ARIESENIA

Zariadenie nie je mozZné spustit (nesvietizelend kontrolka)

Pric¢ina Riesenie
Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.
Smievykondvatibakvalifikovany elektrikdr.

» Zdsuvkaniejenapdjandsietovym napdtim.

X

X

Chybnd zdstréka, prip. napdjacikdbel. »

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

4

Prerusendsietovd poistka. »

Vykonajte vymenu chybného dielu.

»

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Chybny hlavny vypinac.

¥

¥

¥

Prepojenie medzi posuvom drétu a zdrojom je »
nesprdvne alebo chybné.

Preverteriadne pripojenie jednotlivych ¢astisystému.

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Porucha elektroniky.

X

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)
Pric¢ina Riesenie
» Chybnétlacidlo hordka. » Vykonajte vymenuchybnéhodielu.
» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Pristrojje prehriaty (signalizdciateplotnejochrany » SkérnezZpristrojvypnete, pockajte, kymvychladne.
- svieti ZItd kontrolka).

¥

» Bocény panelje otvoreny, prip.chybny dverny » Bocény panel musibyt pocaszvdraniazatvoreny nazaistenie
spinac. bezpecnostiobsluhy.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najbliZSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

v

¥

¥

Sietové napdtie mimo dovolenéhorozsahu(svieti  » Zaistite, aby sietové napdtie do zdroja bolo vstanovenych
Zltd kontrolka). medziach.

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.

Citajte kapitolu ,Pripojenie”

v

¥

¥

Chybny stykac.

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

v

¥
¥

Poruchaelektroniky. Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
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Nesprdvne napdjanie

Pric¢ina

¥

Nesprdvnavolba metdédy zvdarania, prip. chybny
volic.

X

Nesprdvne nastavené parametre systému, prip.
funkcie.

Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie
zvdracieho prudu.

v

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

¥

Chybajednafdza.

¥

Poruchaelektroniky.

Posun drétu zablokovany
Pric¢ina

» Chybnétlacidlo hordka.

» Nesprdvne, prip.opotrebované kladky.

» Porucha prevodového motora.
» Poskodené vedenie drétu v hordku.

» Posundrétubez prudu.

» Nepravidelnénavinutie nacievke.

» Roztavend tryskahordka (prilepeny drot).

Nepravidelny posun drétu
Pricina

» Chybnétlacidlo hordka.

» Nesprdvne, prip. opotrebované kladky.

» Porucha prevodového motora.
» Poskodené vedenie drétuvhordku.

» Nesprdvne nastavend brzdaundsaca cievky, prip.
nesprdvny pritlak kladiek.

Nestabilny obluk
Pri¢ina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.
» Pritomnostvlhkostivochrannom plyne.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

Riesenie

» Zvolte sprdvnu metddu zvdrania.

» Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvdrania.

» Vykonajte vymenuchybnéhodielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

»

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

»

¥

»

¥

»

¥

Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

RieSenie

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

¥

Vykonajte vymenu kladiek.

»

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

»

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

»

¥

Skontrolujte pripojenie k zdroju.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”
Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

»

¥

»

¥

»

¥

Upravte odvijanie cievky, prip. cievku vymente.

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

RieSenie
Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

»

¥

»

¥

» Vykonajte vymenu kladiek.

¥

»

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZzsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

» Povolte brzdu.

N
<
a
o
w
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o
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RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

» VZdy pouzivajte kvalitny materidlavyrobky.
» Vzdyskontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

» Vykonajte doékladnu prehliadku systému zvdrania.
» Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
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Nadmerny rozstrek
Pric¢ina

» Nesprdvnadizka obluka.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

» Nesprdvnadynamika obludka.

» NesprdvnyreZim zvdrania.

Nedostatocné prevarenie/prerez
Pricina
» NesprdvnyrezZim zvdrania.
» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvna elektréda.

» Nesprdvna pripravakoncov.
» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.
» Zvdrané kusy su prilis velké.

Zvarové neziaduce Ciastocky

Pricina

» NeuUplné odstrdnenie neZiaducich ¢iastociek.

» Nadmerny priemer elektrédy.
» Nesprdvna pripravakoncov.

» NesprdvnyrezZim zvdrania.

NeZiaduce ciastocky volfradmu
Pric¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» Nesprdvnaelektréda.

» Nesprdvnyrezim zvdrania.

Péry
Pricina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Zlepenie
Pri¢ina
» Nesprdvnadizka obluka.

» Nesprdvne parametre zvdrania.

» NesprdvnyreZzimzvdrania.

» Zvdrané kusy su prilis velké.

» Nesprdavnadynamika oblika.

bohlerwelding
RieSenie

» Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.

» ZniZte zvdracie napdtie.

» Znizte napdtie zvdrania.

» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra aplynovejhubice hordka.

» Zvdcsite hodnotuindukéného obvodu.

» Zmensite uholdrzania hordka.

RieSenie

» PocaszvdraniazniZztereznlrychlost.

» Zv@csite zvdraciprud.

» Pouzite elektrédus mensim priemerom.

» Zvdcsite otvor medzeru.

» Vykonajteriadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevdadzky”

» Zvdcsite zvdraciprud.

Riesenie
» Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne ocCistite.
» Pouzite elektrédus mensim priemerom.

» Zvdcsite otvor medzeru.

» Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
» Prisunujte pravidelne pocasvsetkych faz zvarania.

Riesenie

» Znizte napdtie zvdrania.

» PouZite elektrédus vacsim priemerom.

» VZdypouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» Elektrédusprdvne naostrite.

» Zabrdnte kontaktu medzielektrédou azvdracim kdpelom.

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

RieSenie
Zvdacsite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
Zvd@csite zvdracie napdtie.

>

v

Zvdacsite zvdraciprud.
Zvdacsite zvdracie napdtie.

¥

¥

Zvacsite uholdrzania hordka.

3

Zv@csite zvdraciprud.
Zvdacsite zvdracie napdtie.

v

Zv@csite hodnotuindukéného obvodu.

¥
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Okraje

Pric¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.
» Nesprdvnadizka obltka.
» NesprdvnyreZim zvdrania.

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Oxiddcia
Pric¢ina

» Nedostatoénd ochranaochrannym plynom.

Poréznost

Pricina

¥

Na zvdaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

Pritomnost vihkosti vo zvarovom materidli.

¥

Nesprdvna dizka obluka.

v

x

Pritomnostvihkostivochrannom plyne.

Nedostatocnd ochrana ochrannym plynom.

v

Zvarovy kupel'tuhne prilisrychlo.

Trhliny za tepla
Pri¢ina

» Nesprdvne parametre zvdrania.

¥

Na zvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboindnedistota.

¥

Na zvdranom materidlije mastnota, lak, hrdzaa
ind necistota.

Nesprdvnyrezim zvdrania.

¥

Zvdarané kusy sa vyznacuju réoznymi (odliSnymi)
vlastnostami.

Trhliny z vnatorného pnutia
Pricina

» Pritomnostvlhkostivo zvarovom materidli.

» Zvldstna geometriazvdraného spoja.

Riesenie

»

»

»

»

»

»

»

Znizte napdtie zvdrania.
PouzZite elektrédu s mensim priemerom.

Zmensite vzdialenost medzielektrédou a spracovdvanym kusom.
Znizte zvdracie napdtie.

Znizte bocnustriedavu (oscilujucu) rychlost priplneni.
Pocas zvdraniaznizterezndrychlost.

PouzZivajte plyny vhodné pre dané zvdrané materidly.

Riesenie

»

»

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

RieSenie

»

»

¥

»

¥

v

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

¥

¥

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.

Vzdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vidy vdokonalom stave.

Vzdy pouZivajte kvalitny materidl avyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovdvanym kusom.
Znizte zvdracie napdtie.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovejhubice hordka.

SK

Pocas zvdrania znizte rezndrychlost.
Predhrejte dané kusy uréené na zvdranie.
Zvdacsite zvdraci prud.

Riesenie

»

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

Znizte napdtie zvdrania.
PouZite elektrédu s mensim priemerom.

Spracovdvané kusy pred zvdranim dokonale a presne odistite.

Vzdy pouzivajte kvalitny materidl avyrobky.
UdrZujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre danydruh zvaraného
spoja.

Pred vlastnym zvdranim naneste pastu.

Riesenie

»

»

v

»

v

»

v

»

Vzdy pouZivajte kvalitny materidl a vyrobky.
Udrzujte zvarovy materidl vzdy vdokonalom stave.

Predhrejte dané kusy ur¢ené na zvdranie.

Vykonajte dodatocny ohrev.

Vykonajte operdcie v sprdvnom poradipre dany druh zvdraného
spoja.
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9.1 Zvdranie s obalenou elektrédou (MMA)

Pripravandvarovych hran

Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odportiéame vzidy pracovat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxiddcie, hrdze a inych
necistot.

Volba elektrédy

Priemer elektrédy zdvisi od hribky materidlu, polohy, typu spoja a od typu stycnej skary.

Elektrody s velkym priemerom vyzaduju vysoky prad s ndslednym vysokym privodom tepla prizvdrani

Typobalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouzitie Vsetky polohy
Kysly Vysokdrychlost tavenia Vodorovnd poloha
Bdzicky Mechanické vlastnosti Vsetky polohy

Volba zvdaracieho pradu
Rozsah zvdracieho pridu vztahujlcisa na pouzitd elektrédu je stanoveny vyrobcom prislusnych elektréd.

Zapnutie audrZovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom Spicky elektrédy na zvdrany diel, uréeny na zvdranie a zapojeny na uzemnovaci kdabel,
hned ako saobluk zapdli, rychle vzdialte elektrédu do beznejzvaracejvzdialenosti.

Zapdlenie obluka je zvycajne ulahcené pociatoénym zvysenim prddu v porovnani s hodnotou zdkladného zvdracieho pridu
(Hot Start).

Hned ako sa vytvori elektricky oblik, zaéne sa odtavovat strednd Cast elektréody a vo forme kvapiek je prendSand na zvarany
kus.

Vonkajsiobal elektrédy vyvija prihoreniochranny plyn aumoziuje vytvorenie kvalitného zvaru.

Za ucelom zabrdnenia zhasnutiu obluka, spésobeného kvapkami odtavovaného materidlu, ktoré skratuju elektrédu so
zvdracim kupelom vdaka ndhodnému pribliZzeniu, aktivuje sa funkcia prechodného zvysenia zvdaracieho pradu az do konca
skratu (Arc Force).

Ak elektroda zostane prilepend na zvdranomdiele, zniZisa na minimdlinu hranicu skratovy prad (anti/sticking).

( \ Zvdranie
Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu zvarov,
pohyb elektrédy je vykondvany normdlnym
sposobom s oscildciou a prestdvkami na krajoch
zvarového sva, tymto spésobom sa zamedzi prili§
velkému nahromadeniu pridavného materidlu v
strede.

A\ 7

Odstrdnenie trosky
Zvdranie pomocou obalovanych elektréd vyZaduje odstranovanie trosky po kazdom prechode zvaru.
Odstranovanie je vykondvané pomocou malého kladivka alebo pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.
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9.2 Zvdranie metédou TIG (plynulé zvdranie)

Popis

Principzvdrania TIG (Tungsten Inert Gas)je zaloZeny na elektrickom obluku, ktory sa zapdlimedzielektrédou s vysokymbodom
tavenia (Cisty volfradm alebo zliatina volfrdmu, ktorého teplota tavenia je priblizne 3370 °C) a zvdranym dielom; atmosféra
inertného plynu (Argén) zaistuje ochranu ktpela.

Za ucelom zabrdnenia nebezpecnych neziaducich Ciastociek volfradmu 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 Ciastockami volframu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zacatie skratom prinizkom pride medzi elektrédou adielom; vo chvili, ked'sa elektréda zdvihne, vznikne oblidk
aprudsaplynule zvysiaz do nastavenejhodnoty zvdracieho pradu.

Za ucelom zlepsenia kvality konec¢nej casti zvarového spoja je dolezité presne kontrolovat dobeh zvdracieho prddu a dalej je
nutné, aby plyn pradil na zvdracikupel este niekolko sekind po zhasnuti obldka.

V mnohych prevddzkovych podmienkach je uzitocné mat k dispozicii 2 zvdracie prudy a lahko prechddzat zjedného na druhy
(BILEVEL).

Polarita zvdarania

( ) D.C.S.P.(DirectCurrentStraight Polarity)

@/ Jetonajcastejsie pouzivand polarita (priama polarita), umoznuje obmedzené opotrebovanie
1

elektrody (1), kedZze 70 % tepla sa koncentruje na andde (diel).
g JI\-

Dosiahnuté kupele st Uzke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a ndslednym nizkym
privodomtepla.

A\ v
( 1 D.C.R.P.(Direct CurrentReverse Polarity)
O] Jetonepriamapolaritaaumoznuje zvdranie zliatin s vrstvou ziaruvzdorného oxidu s teplotou
1 taveniavyssounezje teplotataveniakovu.

Nie je mozné pouZivat vysoky prad, pretoZe by vyvolal zvy$ené opotrebovanie elektrédy.

: 7T\~

D.c.s.P

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

PouZitie pulzového jednosmerného pridu umoznuje lepSiu kontrolu zvdracieho kapela vo
zvldstnych pracovnych podmienkach.

fae Zvdaraci kupel je tvoreny pridovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zdkladny prad (Ib) udrZuje obluk

AN zapdleny; to ulahcuje zvdranie tenkych hribok s obmedzenou deformdciou, lepsim
s tvarovacim faktorom a vdaka tomu ajmensim nebezpecenstvdm trhlin za tepla a pérovitosti.
T 5.6.5.P ~PULSED Zvysenim kmitoctu (strednym kmitoctom) sa dosahuje uzsi, koncentrovanejsi a stabilnejsi

obluk avyssia kvalita zvarania 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 elektréody s primesou (2 % téria - Cervené zafarbenie) alebo elektrédy s cériomalebo lantdnom
snasledujucimi priemermi:

bohlerweding

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 vliastnosti 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
150-250A 15-30 A 60-130 A 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 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické charakteristiky
URANOS 1800 TLH
Napdjacie napatie U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Oneskorend napdjaciatavnd poistka
Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)
Maximdalny prikon

Maximdlny prikon

Uginnik (PF)

Vykon (p)

Cos

Maximdalny prikon vrezime [Tmax
Efektivha hodnota pradu I1eff
Prudovyrozsah (MMA)

Pradovy rozsah (TIG DC)

Napdtie naprdzdno Uo (MMA)
Napdtie naprdzdno Uo (TIGDC)
Napdtovd spickaUp (TIGDCQC)

*Toto zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-11.
*Toto zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-12.

Zatazovatel
URANOS 1800 TLH
ZataZovateMMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)
Zatazovate MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)
ZataZovatel TIGDC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)
Zatazovatel TIGDC(25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Fyzicka charakteristika
URANOS 1800 TLH
Stupenkrytia P
Triedaizoldcie

Rozmery (dx$xV)

Hmotnost

Cast sietovy kdbel

Dizka sietovy kabel

Vyrobné normy

1x115 (£15%)

20

DIGITALNA

o)
3.3
1
85
0.99
28.7
15.8
3-110
3-140
80
106
9.4

1x115

110

95
80

180
160

140
120

105

140
130

IP23S
H

410x150x330

9.4
3x2.5
2

1%x230 (£15%)
16
DIGITALNA
5.5
5.5
1
85
0.99
24.0
14.2
3-170
3-180
80
106
9.4

1x230

170
150
120

170

150

180
160
140
110

95

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. IDENTIFIKACNY STiITOK

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

URANOS 1800 TLH | N°

1= EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
24Oy l IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

Up 9.6 kV

—_— 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
X40°c) | 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | T140A (105A)
107V Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)

5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
Xaoc)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 170A (110A4) 150A (95A) 120A (80A)
0V Uz 26.8V (24.4V) | 26.0V(23.8V) | 24.8V (23.2V)

bohlerwelding

Do U1 230V(115V) | limox 24A(28.7A) | heii 14.2A(15.8A)

P 235 Ce &5 HI
MADE
l'l!;‘l.\’ E

12 VYZNAM IDENTIFIKACN EHO STITKA GENERATORA

1 Vyrobndznacka
1 2 2 Menoaadresavyrobcu
3 | 4 3 Typzariadenia
5 | 6 4 Vyrobné &islo
23 XXX XXXXXXXXX Rok vyroby
7 9 11 5 Symboltypuzvaraéky
12 15 16 17 6 Odkaznavyrobnénormy
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbolzvdracieho procesu
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol pre zdroje, ktoré mdZu pracovat v prostredi so
11 zvySenym nebezpecenstvom Urazu elektrickym prddom
7 9 12 15 16 17 9 Symbolzvdracieho prudu
13| 15A 16A 17A 10 Napdtie naprdzdno
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Rozsah minimdlneho a maximdineho zvdracieho prddu a
zodpovedajliceho napdtia prizdtazi
18 19 20 21 12 SymbolzataZovatela
13 Symbolzvdracieho pradu
22 R ( E [H[ mN[:: 14 Symbolzvdracieho napdtia
15 HodnotyzataZovatela
E 16 HodnotyzataZovatela
L — 17 HodnotyzataZovatela
, 15A Hodnoty menovitého zvdracieho pradu
CE Vyhldsenie o zhode EU

16A Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
17A Hodnoty menovitého zvdracieho prudu
15B Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
16B Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
17B Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi

18 Symbolprenapdjanie

19 Napdjacie napdtie

20 Maximdlny menovity napdjaciprad

21 Maximdlny G¢inny napdjaci prud

22 Stupenkrytia

23 Menovité spickové napdtie

EAC Vyhldsenie o zhode EAC
UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA
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EESTI

ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

Ehitaja
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

deklareerib ainuisikuliselt, etjargmine toode:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

vastab EL-i direktiividele:

2014/35/EL  MADALPINGEDIREKTIIV
2014/30/EL  EMCDIREKTIIV
2011/65/EL  RoHS DIREKTIIV

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 téendav dokumentatsioon jddb kontrollimiseks kdttesaadavaks eespool
nimetatudtootjal.

Igasugused t66d voi muudatused, mis pole saanud eelnevat voestalpine Bohler WeldingArc Technology
S.r.l. luba, muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M :

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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A Vahetu ohtlikust kditumisest tulenev tdsiste vigastuste oht.

N—
w Juhiseid tuleb kindlastijdrgida, et vdltida vdiksemaid vigastusi vdi varalist kahju.
—_—

Eg’ Tehnilised tddjuhised.
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1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinagaseotud 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 vdiselle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka tldkehtivaid ning kohalikke
té6ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

Koikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevdtu, 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

e

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjdrgidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootjaselgetlubaandnud,
onotstarbevastanejaohtlik ning sellisel juhul vdlistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda tksust tohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uhegi kahjustuse eest, kui
seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadettuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, milletemperatuurjddb vahemikku-25°Ckuni+55°C(-13 °Fkuni
131 °F).

Seadettuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohi kasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline huniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Slsteemi eitohikasutada kdrgemal kui 2000 m (6500 jalga) tle 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, sdtdemete ja hddguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide Idheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, et keevituskaart voihddguvat metalli ei tohi otse vaadata ja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sddemete voi hodguva materjali eest. Riided peavad
katma kogu kehaja peavadolema:

- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alati sobivaid té6jalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.
Kasutage alati sobivaid téckindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

Kandke kiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 v6i kdrgem) silmade jaoks.

Kandke alatikiiljekaitsetegakaitseprille, eritisiis, kuieemaldate keevitusjddke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktlgdtsi!

Kasutage kérvaklappe, kui keevitamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase lletab seaduses ettendhtud piiri,

piirake juurdepdds tooalale ja veenduge, et kdik Idheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe voi muud
kuulmiskaitset.
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Hoidke kiiljekatted keevitamise ajal alati suletuna. Stisteeme ei tohi vdhimalgi mddral muuta. Jdlgige, et teie kded,
juuksed, riided, tooriistad jms ei puutuks kokku liikuvate osadega, nt: ventilaatorite,, hammasrataste,, rullikute ja
véllidega,, traaditrumlitega. Arge puudutage hammasrattaid, kui traadi etteandja t66tab. Traadi etteandjale
paigaldatud kaitseseadiste kasutuks muutmine on Ulimalt ohtlik ja vabastab tootja igasugusest vastutusest
vigastuste voivaralise kahju puhul.

Arge puudutage dsja keevitatud esemeid, kuna kuumus vdib pdhjustada t&siseid pdletusi.
Jdrgige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevitamisjdrgsete té6de ajal, kuna keevitusjadgid
voivad esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

Veenduge, et poletioleks jahtunud enne sellega seotud tdid, nthooldamist.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lilitatud, enne kui vétate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest vdaljuv
kuum vedelik voib pdhjustada pdletusi.

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.
Arge alahinnake tihtki pdletust véi muud vigastust.

Tagage enne todltlahkumist tdckoha 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 pd&himetallist, 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 Idheduses.

Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine véib pohjustada tulekahjusid ja/voi plahvatusi.

Puhastage todalaja imbritsev 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 véi muu sarnase aine jadk voib pohjustada
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.

Argej{::ltke balloone otsese pdikesevalguse, jdrskude temperatuurimuutuste, liiga kérgete véi ddrmuslike temperatuuride
kdtte. Argejdtke ballooneliigamadalate voikdrgete 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 eitohisattuda balloonide IGhedusse.

Arge hoidke pead ballooni ventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Sulgege alatiballooniventiil, kui olete keevitamise I6petanud.

R&hu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

Surudhuballooni ei tohi kunagi otse ihendada masina rohureduktoriga. R6hk véib 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 vdi vdljas, kui keevitamine on aktiivne (pdletid, plstolid,
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 ihendatud 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

-

.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

(W) Sisemisi ja vdlimisi sisteemikaableid IGbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

« Elektromagnetilised vdljad véivad méjutada pikka aega nende IGheduses viibivate inimeste tervist (tdpne moju 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 Uhilduvuse nduetele, misonvajalikud té6stus- jaelamukeskkondades, sh
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevéorku.

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 peattikist: 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, té6stuskeskkondades. 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———

. e )

(W) Igaljuhul tuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendada, kunineed ei tekitaenam probleeme.
N———

Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas I|dheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

F-' Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis vdivad

N———

1.7.3 Vooluvoérgu nduded (vt tehnilisiandmeid)

Suure voimsusega seadmed vdivad 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 vooluvérgu Ghenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal voi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvérgu operaatoriga, kas seadet voib
ihendada.

Hdairingu korralvéib ollavajalik vétta tarvitusele lisameetmed, nttoitevérgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

Lisateavetleiate peatiikist: TEHNILISED ANDMED.

1.7.4 Ettevaatusabindud kaablite osas

Jdrgige allolevaid juhiseid, et vihendada elektromagnetiliste vdljade moju.

* Voimalusel paigaldage jakinnitage maandus- ja toitekaablid koos.

« Kaablit ei tohi mitte mingil juhul imber keha mdhkida.

. Argeviibigemoondus-jqtoitekcoblitevohel(hoidke molemaid Gihel pool keha).

¢ Kaablid peavad olema véimalikultlihikesed, véimalikult Uksteise Idhedal jamaapinnaligidal.
e Seadkeseadekeevitusalast kaugemale.

» Kaablid eitohiolla muude kaablite IGheduses.

1.7.5 Maandusiihendus
Tulebjdlgida, etkdik keevitamisseadme komponendid maandataks. Maanduse loomisel tuleb ldhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Toodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu vdi oma suuruse ja asukoha téttu, voib eseme maandamine vdhendada
emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.7 Varjestus
Ldhedusesolevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus voib vihendada elektromagnetilise hdiringu probleeme.
Erikasutuse puhultuleb arvestada kogu keevitamisseadme varjestusega.

1.8 IP-kaitseaste
IP23S

« Umbristakistab ohtlike osade sdrmedega puudutamistja eilase sisse tungida tahkistel, mille Idbim&&t on suurem
voivérdne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku mdju eest, kui seadme lilkuvad osad ei tdéta.

1.9 Koérvaldamine

Elektriseadmeid eitohivisata olmepriigi hulka!

Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmeid 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
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Paigaldadatohib ainult tootja volitustega oskuspersonal.

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide vooluvérgust lahutatud.

Toiteallikate mitmekordne ihendamine (jadamisi véi paralleelselt) on keelatud.

2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine

* Seadmelonkdestransportimiseks kdepide.

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.

adme asendi valimine

Jdrgige allolevaidreegleid.

Tagagelihtne juurdepdds seadme juhtseadistele ja hendustele.
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 seadetvihmaja pdikese eest.

2.3 Uhendamine

) [aliE] 2

Seadmel on olemas toitekaabel vooluvdérku Uhendamiseks.
Slsteemitoite jaoks sobivad alljargnevad variandid:

e (hefaasiline, 115 V.

¢ (hefaasiline, 230 V.

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 Ghendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on thendatud pesasse, milles on olemas maandusiihendus.

Seade voib tootada generaatori joul, kui see tagab stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jadb koikide
tootingimuste ja maksimaalse nimivdéimsuse korral tolerantsipiiri +15% sisse. Tavaliselt soovitame kasutada
generaatorikomplekte, mis on kaks korda véimsamad Ghefaasilise 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.

Elektrithenduse peabloomaelektrik, kellelon olemasvajalikud oskusedjatehniline 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

@ Gaasitoru

@ Pdletisignaalkaabel
@ Uhendus

Torchigaasitoru
(9) Gaasiliitmikiihendus

\ 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.

» Uhendage ballooni gaasivoolik tagumise gaasiliitmikuga. Reguleerige gaasivoolu vahemikus 5 kuni 15 [/min.
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Silisteem automatiseerimise jarobootikajaoks

(1) Uhendus

N J

» Uhendage vdliste seadmete (nt RC, RL.) juhtimise CAN-SIINI kaabel sobiva liitmikuga.
» Sisestage liitmik ja p&drake réngasmutrit pdripdeva, kunimasinaosad on nduetekohaselt kinnitatud.

UhendusR11000
Digitaalsed sisendid
o Start

e Gaasitest

* Hddaolukorras

Analoogsisendid
« Keevitusvoolu

Digitaalsed vdljundid
* Valmis keevitaja

e Kaarpodleb

» Gaasitsiikkel

* “Vaadake kasutusjuhendit”.

3. SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Tagapaneel

@ Toitekaabel
Uhendus siisteemija vooluvérgu vahel.
(2) véljassisse liliti
FP 189

0 Siusteemielektrilise kdivitamise kdsklus.
Sellel on kaks asendid O (vdljas)jal (sees).

@ Pole kasutatud

@ Pole kasutatud
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3.2 Pesade paneel

-

@ Negatiivne toitepesa (-)

Protsess MMA: Maanduskaabli thendamine
ProtsessTIG: Poletiihendus
@ @ Positiivne toitepesa (+)

@ Protsess MMA: Elektroodipdletiihendamine
ProtsessTIG: Maanduskaabli ihendamine

o]e) Gaasilihendus
®
@ @ PSletinupu lihendus

3.3 Eesmine juhtpaneel

[

—
(:)— ”~. weo 7 |.T)
| @j 300
[ It =
O zt-@j &
o :
_Jmm\'- - . _J

bohler

-

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Pingealaldi

@ @ Uldhéire LED

Nditab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

@ @ Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.

@ 7-osaline ekraan

Véimaldab kdivitamise ajal kuvada lldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge
lugemeid keevitamise ajal, samutialarmkoode.
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@ Peaminereguleerimiskdepide

©

Véimaldab keevitamisvoolu sujuvalt reguleerida.
Véimaldab seadistada valitud parameetrit graafikul. Vadrtust kuvatakse ekraanil.
Véimaldab seadistada, validaja muuta keevitamise parameetreid.

Keevitamisprotseduur

Véimaldab mddrata parima kaarediinaamika, valides kasutatud elektroodi.

@ Elektroodkeevitus (MMA)

Lihtne
rutiil
Hape
teras
Valumalm

@ Elektroodkeevitus (MMA)

Tselluloos
Alumiinium

Oige kaarediinaamika valimisega saab toiteallikast vétta maksimaalse kasu, et saavutada parima
keevitamistulemuse.

Kasutatava elektroodi tdiuslik keevitatavus ei ole garanteeritud (keevitatavus sdltub kulumaterjalide
kvaliteedist ja nende ladustamisest, todmeetoditest ning keevitustingimustest, paljudest voimalikest
rakendustest...).

@ TIG-keevituse protseduur, alalispinge

Keevitamismeetodid

@ 2-astmeline

Kaheastmelise puhul hakkab nupule vajutamisel gaas voolama, pinge jduab traatija kdivitab
selle etteande;
vabastamisellllitatakse pinge ja traadi etteandmine vdlja.

@ 4-astmeline

Neljaastmelise puhul hakkab esimesel nupule vajutamisel gaas voolama manuaalse
eelgaasiajaga; vabastamine aktiveerib traadijaselle etteande pinge. Jargmine vajutus nupule
peatab traadija kdivitab viimase protseduuri, mis viib voolu tagasi nulli; 16plik nupu
vabastamine lllitab gaasivoolu vdlja.

Kahetasandilisuse korral voib keevitusseade keevitada kahe erineva eelseadistatud vooluga.
Esimene vajutus nupule kdivitab eelgaasi aja, kaare siiitamise ja keevitamise esialgse vooluga.
Esimene vabastamine pdhjustab voolu tdusmise,, 11",
Kuikeevitaja vajutab ja vabastab nupu kiirelt, toimub muudatus ,,12".
Nupu uuestivajutamine ja kiire vabastamine pohjustab taas muudatuse,,11” ja nii edasi.
Kuite hoiate nuppu kauem vajutatult, algab voolu vdhendamine, jbudes seega ldppvooluni.
Nupuvabastamine kustutab kaare, gaasjdtkab voolamist mddratud jareltddaja jooksul.

Voolu pulseerimine

@ Pisivool
@ Pulseerivvool
@ Impulss
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Keevitamise parameetrid

Paneeligraafik véimaldab keevitamise parameetreid valida ja muuta.

I1 Keevitusvoolu

Véimaldab muuta keevitamisvoolu.
Parameetriseadistus Amper (A)

bohlerw

elding

voestalpine

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A

Imax

100 A

Ib Pdhivool

Véimaldab seadistada pdhivooluimpulsiga kiire impulsi reZiimis.

Parameeterseadistatav:

Amper(A)
protsent (%)

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

3A Isald -
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
1% 100% 50%

f Impulsisagedus

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

Véimaldab mddrata sujuvat seost keevitusvoolujaldppvoolu vahel.
Parameetriseadistus: sekundid (s).

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

99.9s

0/vdljas

I% Jdrelgaas

Véimaldab seadistadajareguleerida keevitamise I6pu gaasivoolu.
Parameetriseadistus: sekundid (s).

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

99.9s

0/syn
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4. SEADMETE KASUTAMINE

Sisselllitamisel kontrollib generaator mitut tegurit, et veenduda, kas slisteem ja sellega Ghendatud seadmed t66tavad
nuetekohaselt. Selles astmes toimub ka gaasikontroll, et kontrollida, kas gaasivarustus onigesti thendatud.
Vaadake jaotisi,,Eesmine juhtpaneel“ja,Seadistamine®.

5. SEADISTAMINE

5.1 Parameetri seadistamine ja seadistamine

Véimaldab seadistada jamuuta mitmeid lisaparameetreid, misannavad keevitamissiisteemi lile paremaja tdpsema kontrolli.
Alguse parameetrid on organiseeritud alljdrgnevalt.

Seadistamisse sisenemine

» Toimub, kuivajutatakse 5 sekundit kooderiklahvile.
» Seitsmeosalise ekraanikeskmine null kinnitab sisenemist

Vajaliku parameetri valimine ja muutmine

» Keerake koodrit, kuniilmub vajaliku parameetrinumbrikood.

» Parameetrittdhistab "." numbrist paremal

» Vajutage nild klahvikoodrit, et kuvada parameetri jaoks mddratud vddrtus ja seda muuta.
» Parameetrialammeniisse sisenemistkinnitab mdrgi,,.” kadumine numbrist paremal

Seadistamisest véljumine
» Seadistamisest vdljumiseks vajutage uuestiklahvikoodrit.

» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter 0 (salvestage ja I6petage) ning vajutage klahvi koodrit.

5.1.1 Seadistamisparameetrite loend (MMA)

Salvestajaldpeta
Véimaldab muudatused salvestadaja seadistamisest vdljuda. ET

1 Ldhtestamine
Voéimaldab ldhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.

MMA siinergia

Voéimaldab mddrata parima kaarediinaamika, valides kasutatud elektroodi.

Oige kaarediinaamika valimisega saab toiteallikast vétta maksimaalse kasu, et saavutada parima
keevitamistulemuse.

Vadartus Funktsiooni Vaikeseade
Lihtne -
rutiil X

Tselluloos -

teras -

Alumiinium -

GO NN NN |O

Valumalm -

Kasutatud elektrooditdiuslik keevitamistulemus pole garanteeritud.

Keevitamistulemus oleneb kulumaterjalide ja nende hoidmise kvaliteedist, to6votetest, keevitamise
tingimustest, mitmetest véimalikest muudest teguritest jne.
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Hot start

Véimaldab reguleerida kuumkdivituse vadrtust MMA-keevituses.
Lubab kasutada reguleeritavat kuumkdivitust kaare stiitamisfaasides, kergendades alustamist.

Lihtne elektrood

Rutiilelektrood

bohlerveiding

voestalpin

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 80% 0/vdljas 500% 80%
Tselluloosielektrood CrNielektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 150% 0/vdljas 500% 100%
Alumiinium elektrood Malm elektrood
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 500% 120% 0/vdljas 500% 100%
b Arcforce

Véimaldab reguleerida kaarejou vadrtust MMA-keevituses.
Véimaldab reguleeritavad energeetilist dinaamilist tagasisidet keevitamise ajal, kergendades seeldbi keevitaja

t66d.

Suurendab kaarejéu vddrtust, et vihendada elektroodikinnijddmise ohtu.

Lihtne elektrood

Rutiilelektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

500%

30%

0/vdljas

500%

80%

Tselluloosielektrood

CrNielektrood

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas 500% 350% 0/vdljas 500% 30%
Alumiinium elektrood Malm elektrood

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0/vdljas 500% 100% 0/vdljas 500% 70%

Kaare eemaldamise pinge

Voimaldab mddrata pingevddrtuse, mille juures toimub elektrikaare sunnitud vdljaltlitamine.

Lubab tdhusamalttoime tulla erinevate véimalike té6tingimustega.
Nditeks punktkeevitusfaasis vdhendab madal kaare eemaldamise pinge kaare taassittimist, kui elektrood

eemaldatakse toorikujuurest. See vihendab pritsmeid ning tooriku pdlemist ja okslideerumist.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

99.9V

57.0V

Kinnijddmisvastane kaitse aktiivhe
Lubab véikeelab kleepumisvastase funktsiooni.
Kleepumisvastane funktsioon véimaldab keevitusvoolu vdahendamist kuni OA lGhise tekkimise korral elektroodija
toodeldavadetailivahel, kaitseb pdletit, elektroodija keevitajat ning tagab ohutuse tekkinud olukorras.

Liihise aeg enne kleepumisvastase funktsiooni toimumist:

Vddrtus Kinnijddmisvastane | Vaikeseade
0/vdljas MITTEAKTIIVNE -
0.1s+2.0s AKTIIVNE 0.5s

N4

W Mitte mingiljuhul eitohi kaare eemaldamise pinget seada kérgemaks kui toiteallika koormuseta pinget.
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Kaarejou sisseldikamise ldvi

Véimaldab seadistada pingevddrtust, mille juures toiteallikas varustab kaarejéu jaoks tavaliselt vajaminevat
voolu tdusu.

Véimaldab saavutada kolme erinevat kaarediinaamikat.

Madalldvi

Kaarejéu ebaregulaarne kasutamine loob vdga stabiilse, kuid mitte vdga hdstireageeriva kaare.

Ideaalne kogemustega keevitajate jalihtsate elektroodide jaoks.

Korge ldvi

Sagedane kaarejou kasutamine loob pisut ebastabiilsema, kuid vdga hdstireageeriva kaare.
Kaaronvdimeline korrigeerida kasutaja vigu voi kompenseerida elektroodiisedrasusi.

Ideaalne kogemusteta keevitajate ja keeruliste elektroodide jaoks.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9V 8V

Dynamic power control (DPC)

Seeannabvdéimaluse validasoovitud V/I parameetrit.

1=C Piisivool

Kaare pikkuse suurendamine véivdhendamine ei mojuta vajalikku keevitusvoolu.
Elektroodijaoks soovitatav: Lihtne, rutiil, Hape, teras, Valumalm

1220 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) jargnevareeglialusel: V-1=K
Elektroodijaoks soovitatav: Tselluloos, Alumiinium

Meetme liik
Véimaldab displeil seadistada keevituspinge voi -voolu ndidu.

=
(o]

Vddrtus U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon

0 A X Voolulugemine + seadistamine
1 \% - Pinge ndit

2 - - Lugemistpole

H

2 | Reguleerimissamm
Véimaldab reguleerida parameetreid sammuga, mida saab kasutajaise muuta.
Funktsionaalsust juhitakse torviku tles / allanupuga.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

1 Imax 1

Vdlise parameetri minimaalse vddrtuse mddramine CH1
Véimaldab mddrata vdlise parameetriminimaalse vadrtuse CH1.

Vdlise parameetri maksimaalne véadrtus mddramine CH1
Voéimaldab mddrata vdlise parameetrimaksimaalne vadartus CH1.

= || | &
0| ([ |[w

Sumisti helitugevus
Voéimaldab seadistada sumisti helitugevust.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 10 10

=
(Vs ]

Ekraani kontrasti
Voéimaldab muuta ekraani kontrasti.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 50 25
Ldhtestamine

Voéimaldab ldhtestada kdiki parameetreid vaikevddrtustele ja taastada siisteem seadistustele.
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5.1.2 Seadistatavate parameetrite loend (TIG-DC)

H

-

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
Voimaldab reguleerida keevitamise alguse voolu.
Véimaldab kuumemat véijahedamat keevituskohta vahetult pdrast kaare stiitamist.

bohlerw

elding

voestalpine

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne

Vaikeseade

1% 500% 50% 3A Imax

Algvool (%-A)
Véimaldab reguleerida keevitamise alguse voolu.
Véimaldab kuumemat véijahedamat keevituskohta vahetult pdrast kaare stiitamist.

Vddrtus | U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon

0 A - Praeguneregulatsioon

1 % X Protsendikorrigeerimine
Tous

Véimaldab mddrata sujuvat seost voolu ja keevitusvoolu vahel.

Maksimaalne Vaikeseade

99.9s

Minimaalne

0/vdljas 0/vdljas

Kahetasemeline vool
Véimaldab seadistada sekundaarvoolu kahetasemelise keevitamise reziimis.

Poletinupu esimesel vajutamisel aktiveerub eelgaas, kaar siittib ja keevitamiseks kasutatakse algvoolu.

Esimesel vabastamisel aktiveerub keevitamise ,, 11" tdusurada.
Kuikeevitaja seejdrel vajutab javabastab nupukiirelt, saab kasutada seadet 12",
Uuestivajutades jakiirelt vabastades aktiveerub taas ,11"” ja nii edasi.

Kui te hoiate nuppu kauem vajutatult, algab vooluvdhendamine, jbudes seega |&ppvooluni.
Nupu uuestivabastamisel kaar kustub ja gaas jatkab voolamist mddratud jareltéoaja jooksul.

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-reziimi.

Vddrtus | U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0 A - Praeguneregulatsioon
1 % X Protsendikorrigeerimine
2 - - vdljas
Pdhivool
Véimaldab seadistada pohivooluimpulsiga kiire impulsi reZiimis.
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
3A Isald - 1% 100% 50%
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H

1

16

H

7

18

P&hivool (%-A)

Voéimaldab seadistada pdhivooluimpulsiga kiire impulsi reziimis.

Vddrtus | U.M. Vaikeseade | Tagasihelistamisfunktsioon
0 A - Praeguneregulatsioon
1 % X Protsendikorrigeerimine

Impulsi sagedus
Voéimaldab reguleeridaimpulsi sagedust.
Voéimaldab saada dhukeste 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 impulsisa

gedus

Voéimaldab reguleeridaimpulsi sagedust.

Véimaldab saavutada tdpsemat todd ja elektrikaare paremat stabiilsust.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0.02 KHz

2.5KHz

0.25KHz

Langus

Voéimaldab mddrata sujuvat seost keevitusvoolu jaldppvoolu vahel.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

99.9s

0/vdljas

Loppvool

Voéimaldab seadistadaléppvoolu.

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
Jdrelgaas

Véimaldab seadistadajareguleerida keevitamise |6pu gaasivoolu.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0.0s 99.9s syn
Kaivitusvool (HF start)
Seevéimaldab vallandadavoolu
Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
3A Imax 100 A

TIG Lift Start

Seevoimaldab teil valida, kas kasutada nupuga TIG-taskulampi voiilma pddstiknuputa.

Vddrtus Vaikeseade TIG Lift Start
peal X pddstik ja gaasiklapp, midajuhitakse pdletinupuga
vdljas - voéimsus alati aktiivne

217

ET



ET

SEADISTAMINE

19

H

0

21

2

H

39

40

42

= | || |
| || W

Punktkeevitus
Véimaldab aktiveerida punktkeevituse ja mddrata keevitamisaja.
Véimaldab seadistada ajastust keevitamis-protseduurijaoks.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 99.9s 0/vdljas
Restart

Véimaldab aktiveerida taaskdivitamisfunktsiooni.

Véimaldab kaare kiirelt kustutada alandamisel voi keevitamistsiikli taaskdivitamisel.

Vddrtus | Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon
0/vdljas | - vdljas
1/on X peal
2/0f1 - vdljas
Easyjoining

bohlerw

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

Robot

Véimaldab hallata funktsioone ja parameetreid nii manuaalse kui ka robotkeevituse ajal.

Vddrtus Vaikeseade | Tagasihelistamisfunktsioon
peal - Manuaalne keevitus
vdljas X Robotkeevitus

Meetmelliik

Voimaldab displeil seadistada keevituspinge voi -voolu ndidu.

elding

voestalpine

Vddrtus U.M. Vaikeseade Tagasihelistamisfunktsioon

0 A X Voolulugemine + seadistamine
1 \'% - Pinge ndit

2 - - Lugemist pole

Reguleerimissamm
Véimaldab seadistada liles-alla-klahvide seadistamissammu.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

max

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.

Sumisti helitugevus
Véimaldab seadistada sumisti helitugevust.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

0/vdljas

10

10
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Ekraani kontrasti

Véimaldab muuta ekraani kontrasti.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade
0/vdljas 50 25
Ldhtestamine

Véimaldab IGhtestada kdiki parameetreid vaikevddrtustele jataastada slisteem seadistustele.

6. HOOLDUS

Slsteemituleb regulaarselt hooldada tootja juhiste jargi. Seadmete t66 ajal peavad kdéik kontroll-luugid ja katted
olemasuletudjalukustatud. Stisteeme eitohivdhimalgimddral muuta. Arge laske elektritjuhtival tolmul koguneda
vorede ldhedussejanende peale.

Kdiki hooldustoid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Sisteemi mis tahes osa remontimine voi
vahetamine volitamata personali poolt tihistab toote garantii. Stisteemi kdiki osi peab remontima véi vahetama
ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal to6tamist!

6.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljGgrgnevalt

6.1.1 MUHcTanaumsa

Puhastage toiteallikasisemust madalasurvelise surudhugajapehmete harjastega. Kontrollige kdikielektritihendus
jatUhenduskaableid.

6.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi

vahetamiseks:
—
F Kontrollige komponenditemperatuuri javeenduge, et need poleks tilekuumenenud.
N——
L/
ﬂ' Kasutage alatiohutusnduetele vastavaid kindaid.
N——/
T2 )
f Kasutage sobivaid vétmeid ja todriistu.
N—
6.2 OTroBopHOCT
= Eelnimetatud hooldustodde tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
EN@ vastutuse. Tootja Utleb lahtiigasugusest vastutusest, kuikasutaja eirab neid juhiseid. Kuiteil tekib kahtluseid ja/vi
IEC’ probleeme, votke kindlasti lhendustldhima teeninduskeskusega.
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7. ALARMIDE KOODID

~ ) HAIRE

A Hdaire sekkumine voi kriitilise valvepiiri Gletamine tekitab juhtpaneelile visuaalse signaali ja keevitustoimingute
viivitamatu blokeerimise.

ETTEVAATUST!

& Kaitsepiiri Uletamine tekitab juhtpaneelil ndhtava signaali, kuid véimaldab keevitustoiminguid jatkata.

A

Allpool on dratoodud kdik stisteemiga seotud hdired ja valvepiirid.

a Ulekuumenemine E A Ulekuumenemine t
EO1 EO3
A Sitsteemikonfiguratsiooniviga A Mdlurike
E11 E20
A Andmekadu A Alapinge
E21 E42
8. TORKEOTSING
Susteem eiliilitu sisse (roheline LED ei pdle)
P&hjus Lahendus

Kontrollige ja vajadusel remontige elektrislisteemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

» Pistikupesas puudub toitepinge.

X

X

» Rikkis pistik véi kaabel. »

Asendagerikkis komponent.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

4

» Kaitse onldbipdlenud. » Asendagerikkis komponent.

¥

» Rikkis toiteldliti. Asendagerikkis komponent.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

¥

» Uhendus traadi etteandekandurija generaatori » Kontrollige, kas siisteemi erinevad osad on nduetekohaselt
vahelvale véitdrgub. Uhendatud.

» Elektroonikarike. Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

X

Vdljundpinge puudub (siisteem ei keevita)

P&hjus Lahendus
» Rikkis poletinupp. » Asendagerikkis komponent.
P6orduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

¥

Ststeemon ile kuumenenud (temperatuurialarm  » Laske sisteemil jahtuda, drgelilitage vdlja.
-kollane LED pdleb).

v

Téoohutuse tagamiseks peab kiiljekate olema keevitamise ajal
suletud.

Asendagerikkis komponent.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Kiljekate avatud voi ukseliliti rikkis.

Maandage siisteem digesti.
Lugege peatiikki, Paigaldamine”.

Vale maandusiihendus.

v

¥

Seadke toitepinge toiteallikajaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

¥

Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED >
poleb).

¥

¥

¥

Rikkis kontaktor. Asendagerikkis komponent.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

¥

¥

Elektroonikarike.

4

P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.
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Vale vdljundvéimsus

P&hjus

¥

Valestivalitud keevitamisprotseduur voirikkis
valiklliti.

X

Slsteemiparameetrid véifunktsioonid on valesti
seadistatud.

Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

¥

Toitepinge pole lubatud vahemikus.

¥

Sisendi peafaas puudub.

» Elektroonikarike.

Traadi etteanne nurjub
P&hjus
» Rikkis pdletinupp.

» Valed véikulunud rullikud.

» Rikkistraadietteandemehhanism.
» Kahjustatud poletiimbris.

» Traadietteandemehhanismitoide puudub.

» Traaton rullilkinnijéddnud.

» Pdletiotsak onsulanud (traatonkinni).

Traadi etteandmine on ebakorrapdrane
P&hjus
» Rikkis poletinupp.

» Valed voikulunud rullikud.

» Rikkistraadietteandemehhanism.
» Kahjustatud poletiimbris.

» Vale spindlisidur véivalestiseadistatud rullide
lukud.

Ebastabiilne kaar
P&hjus

» Varjestusgaasiliigavdhe.
» Keevitusgaasison niiskust.

» Valed keevitamisparameetrid.

Lahendus

»

¥

»

¥

Valige 6ige keevitamisprotseduur.
Ldhtestage siisteem ja keevitamisparameetrid.

Asendagerikkis komponent.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Uhendage siisteem igesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

Uhendage siisteem igesti.
Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

»

»

»

»

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Asendagerikkis komponent.
Po6rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Vahetage rullikud vdlja.

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Asendage rikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Kontrollige ihendust toiteallikaga.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Vabastage traat véiasendage traadirull.

Asendagerikkis komponent.

Lahendus

»

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Vahetage rullikud vdlja.

Asendagerikkis komponent.
Poorduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Asendagerikkis komponent.
Po6orduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Vabastage sidur.
Suurendagerullide lukusurvet.

Lahendus

»

»

»

»

»

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on téckorras.

Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus seisundis.

Kontrollige keevitamissiisteemi hoolikalt.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.
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Liiga palju pritsmeid
P&hjus Lahendus

» Kaare pikkusvale. » Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.
» Vdhendage keevitamispinget.

» Valed keevitamisparameetrid. » Vdhendage keevitamispinget.

» Varjestusgaasiliigavdhe. » Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on tédkorras.

» Kaarereguleerimine vale. » Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

» Vale keevitamisreziim. » Vdhendage pdletinurka.

Ebapiisav ldbitungimine

Pdhjus Lahendus

» Vale keevitamisreziim. » Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.

» Valed keevitamisparameetrid. » Suurendage keevitamisvoolu.

» Vale elektrood. » Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.
» Vale serva ettevalmistamine. » Suurendage kaldserva.

» Vale maandusiihendus. » Maandage siisteem digesti.

» Lugege peatlkki,Paigaldamine”.

» Keevitatavad detailid liigasuured. » Suurendage keevitamisvoolu.

Tootlemisjadgid jddvad materjali sisse

P&hjus Lahendus

» Ebapiisav puhastamine. » Puhastage detaile pdhjalikult enne keevitamist.
» Elektroodildbimddtonliigasuur. » Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.

» Vale serva ettevalmistamine. » Suurendage kaldserva.

» Vale keevitamisreziim. » Vdhendage kaugust elektroodijatoorikuvahel.

» Liikuge keevitamise sujuvalt.

Volframijédgid jadvad materjali sisse
P&hjus Lahendus

» Valed keevitamisparameetrid. » Vdhendage keevitamispinget.
» Kasutage suuremadiameetriga elektroodi.

» Vale elektrood. » Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.
» Teritage elektroodiettevaatlikult.

» Vale keevitamisreziim. » Vdltige kontaktielektroodija keevituskohavahel.
Augud

P&hjus Lahendus

» Varjestusgaasiliigavdhe. » Reguleerige gaasivoolu.

» Kontrollige, kas hajutija péletigaasiotsak on tédkorras.

Kinnijddmine
P&hjus Lahendus

» Kaare pikkusvale.

>

Suurendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Suurendage keevitamispinget.

v

» Valed keevitamisparameetrid.

¥

Suurendage keevitamisvoolu.
Suurendage keevitamispinget.

¥

» Vale keevitamisreziim.

3

Hoidke péletit suuremanurgaall.

Suurendage keevitamisvoolu.
Suurendage keevitamispinget.

» Keevitatavad detailid liigasuured.

v

» Kaarereguleerimine vale.

¥

Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.
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Poletusjdljed

P&hjus

»

»

»

»

Valed keevitamisparameetrid.

Kaare pikkus vale.

Vale keevitamisreziim.

Varjestusgaasiliiga vdhe.

Okslideerumine

P&hjus

»

Varjestusgaasiliiga vdhe.

Poorsus

P&hjus

¥

v

¥

X

¥

Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

Mddre, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil.
Tditematerjalis on niiskust.

Kaare pikkus vale.

Keevitusgaasis on niiskust.

Varjestusgaasiliiga vdhe.

Keevituskoht tahkub liiga kiirelt.

Kuumuspraod

P&hjus

»

»

»

»

»

Valed keevitamisparameetrid.

Mddre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel
toorikutel.

Mddre, lakk, rooste voi mustus tditematerjalil.

Vale keevitamisreziim.

Keevitatavatel toorikutel on erinevad omadused.

Kilmpraod

P&hjus

»

»

Tditematerjalis on niiskust.

Keevitatavalliitekoha erigeomeetria.

Lahendus

»

»

»

»

»

»

»

Vdhendage keevitamispinget.
Kasutage vdiksema ldbimdoduga elektroodi.

Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Vdhendage keevitamispinget.

Vdhendage tditmise ajal kiilgsuunalist vibreerimiskiirust.
Vdhendage keevitamise ajal lilkumiskiirust.

Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Lahendus

»

»

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajutija pdleti gaasiotsak on téckorras.

Lahendus

»

¥

»

¥

»

¥

v

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

¥

Puhastage detaile pohjalikult enne keevitamist.

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alatilaitmatu.

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alatilaitmatu.

Vdhendage kaugust elektroodijatooriku vahel.
Vdhendage keevitamispinget.

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussisteem oleks alati veatus seisundis.

Reguleerige gaasivoolu.
Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on todkorras.

Vdhendage keevitamise ajal liikkumiskiirust.
Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.
Suurendage keevitamisvoolu.

Lahendus

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

Vdhendage keevitamispinget.
Kasutage vdiksema ldbimd6duga elektroodi.

Puhastage detaile pohjalikult enne keevitamist.

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tditematerjali seisund oleks alatilaitmatu.

Ldbige enne keevitamist antud liitekoha tlitibijaoks vajalikud
té6sammud.

Looge enne keevitamist vahekiht.

Lahendus

»

»

»

»

»

Kasutage alatikvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jdlgige, et tdgitematerjali seisund oleks alatilaitmatu.

Eelkuumutage keevitatavaid toorikuid.

Kuumutage pdrast tood.

Ldbige enne keevitamist antud liitekoha tltbijaoks vajalikud
t66sammud.
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9.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine
Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid detaile, mis pole oksiideerunud, roostes ega mddrdunud.

Elektroodivalimine

Kasutatava elektroodi 1dbimd6t oleneb materjali paksusest, liidese asendist ja tulbist ning keevitatava detaili
ettevalmistamisest.

Loomulikult vajavad suure |dbimddduga elektroodid vdga kérget elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal piisava kuumuse
olemasolu.

Katte tilip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada Kéik asendid
Hape Kdérge sulamiskiirus Lapik
Lihtne Ulikvaliteetne liides K&ik asendid

Keevitamisvoolu valimine
Kasutatud elektroodijaoks sobiv keevitamisvool on mddratud tootja poolt ja mdrgitud tavaliselt elektroodi pakendile.

Kaare siiitamine jahoidmine

Elektrikaarsitdatakse, kuikriimustada elektrooditeravikku maanduskaabliga ihendatud toorikul. Kuikaaronsittinud, tuleb
elektroodkiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi tdmmata.

Uldiselt kasutatakse kaare suttimiskditumise parandamiseks kdrgemat algvoolu, et kuumutada elektroodi otsa kiirelt ja
abistada kaare loomist (kuumkdivitus).

Kuikaarontekkinud, hakkab elektroodikeskmine osasulamajamoodustab vdikeseid tilgakesi, mis kantakse kaare abil sulanud
keevituskohtatooriku pinnal.

Elektroodivdlimine kate tarbitakse draja see varustab keevituskohta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea kvaliteedi.
Selleks, etsulanud materjalitiigad eisaaks kaartlihisegakustutadajaelektroodikeevituskohakiilge Idheduse tottu kinnijdtta,
tostetakse ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivat [Uhist (kaarejoud).

Kui elektrood jadb tooriku kiilge, tuleb lihisvoolu vdhendada miinimumini (kinnijddmisvastane meede).

( | Keevitamine
Keevitamisasend olenebldbimiste arvust. Elektroodi
liigutatakse tavaliselt ostsilleeruvalt ja &mbluse
kilgedel peatudes, nii ei kogune keskele liiga palju
tditematerjali.

A\ 7

Rdbu eemaldamine
Kaetud elektroodide kasutamisel tulebiga kord eemaldadardbu.
Rdbueemaldamiseks kasutatakse vdikest haamrit véiharja, kui see on piisavalt rabe.
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9.2 TIG-keevitamine (pidev kaar)
Kirjeldus

TIG-keevitamisel (volfram-intergaas) stttib elektrikaar mittetarvitatava elektroodi (puhas volfram véi sulam, mille ligikaudne
sulamistemperatuuron 3370 °C) ja tooriku vahel. Inertgaas (argoon) kaitseb keevituskohta.

Et volfram ei satuks liitekohta, ei tohi elektrood mitte kunagi kokku puutuda toorikuga. Sel pdhjusel on keevitamise toiteallikal
tavaliselt kaare stiitamisseade, mis loob kérgsagedusliku kdrgepingelahenduse elektroodi teraviku ja tooriku vahel. Seega
tdnu elektrisdédemele ja gaasiatmosfddri ioniseeritusele siittib keevituskaar, ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut
puudutada.

Véimalik on ka teist tilpi siltamine, mille puhul on volframi sissesattumise oht vdiksem. Téstmisega siiltamine ei vaja
kérgsagedust, kuid ainultesialgsetlihistmadalavoolujuures elektroodijatooriku vahel. Elektrooditéstmisel kaarsittib javool
tduseb kuniseadistatud keevitamisvddrtuseni.

Taitmiskvaliteedi tdhustamiseks keevituskoha I6pus 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 lilitada
(KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus

s N

D.C.S.P.(alalisvoolu otsepolaarsus)
Seeonenimkasutatud polaarsusjatagab elektroodi(1) vdhese kulumise, kuna 70% kuumusest

g [\

"

Wy,

-

N

suure lilkkumiskiiruse ja madala

kuumusvajadusega.

D.C.R.P.(alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)

Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks, mis on kaetud oksiidikihiga,
millelon metalliga vérreldes suurem sulamiskiht.

Suurtvoolutugevust eisaakasutada, kuna see kulutaks elektroodiliigselt.

©
1 onsuunatud anoodi(toorikusse).
Tulemuseks on kitsad ja sligavad keevituskohad,
1

J

g I\

‘

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.

See tooreziim véimaldab keevitada dhemaid metall-lehti vihemate deformatsioonidega,
parema kujutegurigaja thtlaselt madalama kuumuspragude ja gaasildbitungimise ohuga.

D.c.s.P

0 t

T 5.6.5.P —PULSED Sageduse (MF)suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsentreeritumaks, stabiilsemaks ja

6hukeste lehtede keevitamise kvaliteet tduseb veelgirohkem.
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TIG keevisombluste omadused

TIG-protseduur on vdga téhus niihdsti slsinikterase kui ka terasesulamite keevitamisel, torude esmatoédtiuse 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:

bohlerweding

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 190-300 A 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 té6tlemisdefekte, 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
URANOS 1800 TLH
Toitepinge U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Aeglanekaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvdimsus
Maksimaalne sisendvdimsus
Véimsustegur (PF)
Efektiivsus ()

Cos o

Maks. sisendvool Umax
Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik (MMA)

Seadistamisvahemik (TIG-keevitus, alalispinge)

Avatud ahela pinge Uo (MMA)

Avatud ahela pinge Uo (TIG-keevitus, alalispinge)
Tipppinge Ules Up (TIG-keevitus, alalispinge)

*Seeseade vastab standardile EN /IEC 61000-3-11.
*Seeseade vastab standardile EN /IEC 61000-3-12.

Tootegur

URANOS 1800 TLH
Todtegur MMA (40°C)

(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Todtegur MMA (25°C)

(X=75%)

(X=100%)

Tootegur TIG alalispinge (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Tootegur TIGalalispinge (25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Flusilised omadused
URANOS 1800 TLH
IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass

Mootmed (p x s x k)

Mass

Jaotist kohta toitekaabel
Toitekaabli pikkus

Tootmisstandardid

1x115 (£15%)

20

DIGITAALNE

e
3.3
1
85
0.99
28.7
15.8
3-110
3-140
80
106
9.4

1x115

110

95
80

180
160

140
120

105

140
130

IP23S
H

410x150x330

9.4
3x2.5
2

1x230 (£15%)
16
DIGITAALNE
585
5.5
1
85
0.99
24.0
14.2
3-170
3-180
80
106
9.4

1x230

170
150
120

170

150

180
160
140
110

95

ENIEC 60974-1/A1:2019

ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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11. TRUKKPLAADI ANDMED

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

URANOS 1800 TLH | N°

1= EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
24Oy l IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

Up 9.6 kV

—_— 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
X40°c) | 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | T140A (105A)
107V Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)

5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
Xaoc)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 170A (110A4) 150A (95A) 120A (80A)
0V Uz 26.8V (24.4V) | 26.0V(23.8V) | 24.8V (23.2V)

Do U1 230V(115V) | limox 24A(28.7A) | heii 14.2A(15.8A)

P 235 Ce &5 HI
MADE
l'l!;‘l.\’ E

12 TOITEALLIKA NIMEPLAADI TAHENDUSED

1 Kaubamdrk
1 2 2 Tootjanimijaaadress
3 | 4 3 Masinamudel
5 | 6 4 Seerianr
23 XXXXXXXXXXXX Tootmisaasta
7 9 11 5 Keevitamisiiksuse siimbol
12 15 16 17 6 Viidetootmisstandarditele
8 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Keevitamisprotseduurisiimbol
14 | 15B | 16B | 17B 8 Sumbol, mis tdhistab seadmeid, mida on lubatud kasutada
11 suurendatud elektrild6giohuga keskkondades
7 9 12 15 16 17 9 Keevitamisvoolusiimbol
13 | 15A 16A 17A 10 Koormusetanimipinge
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Maks-minvooluvahemik ja vastav tavaline koormuspinge
12 Vahelduvatsiklisimbol
18 19 20 21 13 Keevitamise nimivoolu siimbol
MADE 14 Keevitamise nimipinge simbol
22 eh ( E [H[ ITALY 15 Vahelduva tsiiklivadrtused
16 Vahelduvatsiklivadrtused
E 17 Vahelduvatsiklivddrtused
— 15A Keevitamise nimivoolu vddrtused
> 4 6A Keevitamise nimivooluvddrtused
CE EL-ivastavusdeklaratsioon :]I7A Keevitamise nimivoolu vadrtused
EAC EACvastavusdeklaratsioon

15B Tavalised koormuspinge vddrtused
16B Tavalised koormuspinge vadrtused
17B Tavalised koormuspinge vddrtused

18 Toitesimbol

19 Toitenimipinge

20 Maksimaalne toite nimipinge

21 Maksimaalne efektiivne toitepinge

22 Kaitseaste

23 Nominaalnetipp-pinge

UKCA  UKCAvastavusdeklaratsioon
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LATVIESU

ES ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Celtnieks
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

arsavu atbildibu pazino, ka $ads produkts:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

atbilst STm ES direktivam:

2014/35/ES ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES  EMSDIREKTIVA
2011/65/ES  RoHS DIREKTIVA

un kair piemérotisadisaskanotie 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

Dokumentacija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bis pieejama parbaudém pie iepriekSminéta
razotqja.

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks pilnvarojis uznémums voestalpine Bdhler
Welding Arc Technology S.r.l. padara $o sertifikatu par spéka neesosu.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

e

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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N—
w Svarigs padoms, kas jaievéro, laiizvairitos no nenozimigdm traumam vaiipasuma bojajumiem.
~—

Eg’ Tehniskds piezimes, lai atvieglotu ekspluataciju.

———
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1. BRIDINAJUMS

Pirmsjebkuras darbibasveikSanas ariekdrtu, parliecinieties, ka rlpigiizlasijat un sapratat sisinstrukcijas saturu.
Neveiciet instrukcija neparedzétas modifikdcijas vai tehniskds apkopes darbibas. RaZotdjs neuznemas atbildibu
par personu traumésanu vai ipasuma bojdasanu, 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.

Visadm persondam, kurasiesaistitas aparataievade ekspluatacija, lietoSana, apkopé unremonta, ir

e jabat piemeérotaikvalifikacijai;

e jabutnepiecieSamam prasmém metindsanasjomd;

» pilnibdjdizlasaunrapigijdievéro silietoSanasinstrukcija.
Jajumsrodassaubasvaigratibasiekartas lietosana, lidzu, konsultéjieties pie kvalificeta personala.

1.1 Darbavide

B (@

32
=D

Visas iekartas jaizmanto tikai tddam darbibdam, kuram tdas 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 profesiondliemunrdpnieciskavidé.RazZotajs neuznemas atbildibu parbojajumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

lekartajaizmanto temperatirano-10°Clidz +40 °C(no +14 °F lidz +104 °F).
lekdartajatransportéunjauzglabdtemperatirano -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 vide, kur relativais gaisa mitrums iraugstaks par 50% 40 °C(104 °F) temperatura.
lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrums iraugstaks par 20% 20 °C (68 °F) temperatara.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstumsvirsjaras imenairlielaks par 2000 metriem (6500 pédam).

Nelietojietiekdartu cauruju atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

1.2 Lietotaja un citu personu aizsardziba

Metinasanas processir kaitigs radidcijas, trok3nu, siltuma un gazes emisiju avots. Izvietojiet ugunsizturigu ekranu,
lai pasargatu apkartéjo metinasanas zonu no stariem, dzirkstelém un kvélojosiem sarniem. Darba metinasanas
zond eso$ajam persondm iesakiet neskatities uz loku vaikvélojoso metdlu un atbilstosi seviaizsargat.

Valkajiet aizsargapgérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojosa metala. Apgérbam
janosedzviss kermenis, ka artjabut:

- nebojatamunlabad stavoklr;

- ugunsizturigam;

- izoléjosamunsausam;

- labipieguloSam, bez mansetém un atlokiem.

Vienmeér valkajiet specialus apavus, kuriirizturigiun nodrosina udensizolaciju.
Vienmeér valkajiet specidlus cimdus, kurinodrosina 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 manuadlu vai mehdanisku metindsanas sarnu
nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlécas!

Ja metindsanas 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.

237
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Metinasanas laikd sanu parsegiem vienmér jabat aizvértiem. lekartu nedrikst modificét. Netuviniet rokas, matus,
apgérbu, instrumentus u.c. $ddam kustigajam dajam: ventilatori;, parvadi;, rullisi un varpstas;, stieples spoles..
Nepieskarieties parvadiem, kameérdarbojasstieples padeves mehdnisms. Stieples padeves mehdnismos uzstadito
drosibas ieri¢u neizmantosana ir Joti bistama un tada situacija razotdjs neatbild par persondm vai ipasumam
nodaritajiem bojajumiem.

Nepieskarieties tikko sametinatiem priekSmetiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.
levérojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasdkumus ari veicot darbibas péc metinasanas, jo, atdziestot, sarni

var atdalities no priekSmetiem.

:‘Z A 5& Pirms veikt darbus ar deglivaipirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tas ir auksts.

—
sa
bees Pirms dzeséSanas skidruma cauruju atvienoSanas parliecinieties, 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.

A Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojdjumu nodarisanas persondam vai

Tpasumam.

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.

Netuviniet galvugdzémunizgarojumiem, kas veidojas metinaSanas procesa.

Nodrosiniet darba zona 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 gdzu daudzumu ar drosibas noteikumos
atlautam veértibam.

Izgarojumudaudzumsunbistamibaslimenisiratkarigsnoizmantojamadpamatmetala, piedevu metalaunvieldm, koizmanto
sagataves tiriSanai un attaukoSanai. levérojiet razotdjainstrukcijas un tehniskajdas lapds sniegtds instrukcijas.

Neveiciet metinasanas darbibas attaukosanas vai krasosanas staciju tuvuma.

Novietojiet gazesbalonu arpus telpdam vaivieta ar labu ventilaciju.

1.4 Aizsardziba pret ugunsgréku/spradzienu

A=
W Metinasanas processvarizraisit aizdegsanos vai spradzienu.

Iznesiet nodarba zonas un apkartéjds zonas jebkurus uzliesmojosus vaiviegli uzliesmojosus materidlus un priekSmetus.
UzliesmojoSiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attaluma no metindSanas zonas, vai art jabat atbilstosi
aizsargatiem.

Dzirksteles un kvélojo3as dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjds zonas pat caur mazam atverém. Pievérsiet
ipasuuzmanibu, lainodrosindtu cilvéku un mantas drosibu.

Neveiciet metinaSanas darbibas ar spiedtvertném un to tuvuma.

Neveiciet metindsanas darbibas ar slégtam tvertném vai caurulém. Esiet ipasi uzmanigs, veicot metinasanas darbus ar
caurulém vai tvertném pat ja tds ir atvértas, tuksas un tika labi izmazgatas. Jebkura nelikvidéta gaze, degviela vai lidzigi
materidlivarizraisit spradzienu.

Nemetiniet vietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

Metindsanas beigds parbaudiet, lailinija zem sprieguma nejausi nepieskartos zemé&juma kédei.

Novietojiet ugunsdzésibas aparatu vai materialu tuvu darba zonai.
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1.5 Piesardzibas pasakumigadzes 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.
NepakJaujiet 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 kvélojoSiem materialiem, kas veidojas metinasanas laika.

Sargiet balonus no metinasanas kédém un elektriskam kédem.

Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

Obligatiaizveriet balonaventilimetindsanas darbibu beigas.

Neveiciet metindSanas darbibas argdzes balonuzem spiediena.

Balonu ar saspiestu gaisu nekadad gadijuma nedrikst tiesi pieslégt iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var pdrsniegt
reduktora kapacitati, 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, rulliSiun spolesir elektriski pieslégti metinasanas kédei).

Nodrosiniet, laisistéma butu elektriskiizoléti,izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekamiizolétas no zemes.
Nodrosiniet, laisistémabutu pareizipieslégta elektriskajaikontaktligzdaiun baroSanas avots butu aprikots arzemé&jumvadu.
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 Elektromagneétiskie lauki un traucejumi

(( )) Strava, kas iet cauri iek§éjiem un arejiem 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 Bklasesaprikojumsatbilstelektromagnétiskassaderibas prasibamindustrialaunsadzivesvidé, tostarp dzivojamas
zonas, kur elektrisko jaudu nodrosina 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 sada)a: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.
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1.7.2 Uzstadisana, izmantosSana un vietas parbaude

Aprikojums tiek raZots atbilstosi saskanota standarta prasibdm EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificéts ka ,,A KLASES”

aprikojums. Stiekdrtajalieto tikai profesiondliem unripnieciskavidé.Razotdjs neuznemas atbildibu parbojdjumiem, kas radtti,

lietojotiekartu majsaimniecibas apstak]os.

(2 ) Lietotajam jabat ekspertam veicamaja darbibd un tas ir atbildigs par iekartas uzstadiSanu un izmantoSanu
[ ] e e R . . A N L o .
’m atbilstoSirazotajainstrukcijam. Ja tiek konstateti elektromagnétiskie traucéjumi, lietotajam irjanovérs to celonis,

nepiecieSamibas gadijuma, arrazotdja tehnisko palidzibu.
N———

. e )

(W) Jebkura gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonis ir jasamazina lidz tadam Iimenim, lidz tas vairs nav

traucejoss.
——

apkartéja zond, jo TipasSi nemot veéra tuvuma esoSo personu veselilbu, pieméram, personu ar
elektrokardiostimulatoriem vai dzirdes aparatiem.

F-' Pirms iekartas uzstadisanas, lietotdjam janoveéerté potencidlie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var rasties

N———

1.7.3 Elektroapgades prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojums ietekmé tikla jaudas kvalitdti, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla. Tapéc daziem aprikojumu
veidiem var tikt pieméroti ierobeZojumi un prasibas pret savienojumu attieciba uz maksimali pielaujamo pilno pretestibu
(Zmax) vai nepiecieSsamo 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 nodroginatu, ka $adu
aprikojumuiespé&jams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi, varbUt nepiecieSams veikt papildu piesardzibas pasdkumus, pieméram, stravas padeves filtrésanu. Irart
jaapsveriespéja ekranét stravas padevesvadu.

Plasakuinformaciju skatiet sadaja: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazindtu elektromagnétiska laukaietekmi, ievérojiet zemak noraditas instrukcijas.

* Jaiespéjams, sakopojiet un nostiprinietzeméjuma un stravas padeves vadus.

* Neaptinietvadus ap savukermeni.

* Nestdvietstarpzeméjumaun stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas vienda no pusém).

¢ Vadiemjabut péciespéjasisakiem, novietotiem péciespéjastuvakcits citam un jaatrodas gridas vai gandriz gridas liment.
* Novietojiet aprikojumudros§a attalumano metinasanas zonas.

» Vadijanovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zeméjuma savienojums

Jaizvérté visu metinaSanas aprikojuma metalisko dalu zeméjuma iespéja un tuvaka apkdrtne. Zeméjuma savienojums
jaizveido saskanad arvietéjiem noteikumiem.

1.7.6 Sagatavesiezemeésana

Kadsagatave naviezeméta elektriskas drosibas apsvérumudé]vaiizméru un pozicijas dél,iezemésanavar samazinat emisijas.
Ir svarigi atceréties, ka sagataves zeméjums nedrikst palielinat lietotdju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma
bojasanasrisku. Zemeé&jums javeic saskana ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.7 Ekranésana

Citu apkartéja zond eso$o vadu un aprikojuma selektiva ekranésSana var samazindt elektromagnétiskos traucéjumus.
Ipasoslietosanas apstak]os jaizverté visa metina$anas aprikojuma ekranéiana.

1.8 IP aizsardzibas klase
IP23S

« Korpussiraizsargatsno piek|uves bistamdm dalam ar pirkstiemun no cietu sveskermenu, kuru diametrsirlielaks/
vienadsar 12,5 mm, iek|uSanas.

e Korpussiraizsargats no lietus 60° lenki.

« Korpussiraizsargats no kaitigas Gdensiek|UstoSasiedarbibas, kad iekartas kustigds dajas nav aktivas.

1.9 Utilizacija
Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumu kopad ar sadzives atkritumiem!
Saskand arEiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem unistenoSanas tiesibu
aktiem, kas ir speka attiecigajds dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava aprites cikla beigas, jasavac
daliti un janosuta redenerdcijai un apglabasanai. lekartas pasniekam ir jaatrod pilnvarotie savaksanas centri,
pieprasot informdciju vietéjam varas iestaddém. Piemérojot So Eiropas Direktivu, jis uzlabosiet vidi un cilveku
veselibu!

» LaiiegUtuvairdkinformacijas, apmeklgjiet vietni.
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2. UZSTADISANA
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Uzstadisanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotdjs.

Uzstadisanaslaika nodrosiniet, laibaroSanas avots batu atvienots no elektrotikla.

Iraizliegtsizmantot baroSanas avotus ar vairakdm piesléguma vietam (seridlos vai paralélos).

2.1 Celsana, transportésana unizkrausana

« lekartairaprikota arrokturi parvietosanairokas.

B

N

VA

)

A

Nenovertéjiet parzemuiekartas svaru: skat. tehniskas specifikacijas.
Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam vai priekSmetiem.
Nemetietiekartuun nepiemérojiet taispiedienu.

.2 lekartas novietosana

levérojiet zemak uzskaititos noteikumus.

» Nodrosiniet értu piek|uviiekartas vadiklam un savienojumiem.

Nenovietojietiekdrtu JotiierobeZotds vietas.
Nenovietojietiekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala plakné parsniedz 10°.

* Novietojietiekartusausa, tird un atbilstosi ventiléta vieta.
e Sargietiekartunolietusunsaules.

2.3 PieslegSana

=0

&) 2

L

Bo)

lekartair aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslegumam.
lekartavartiktdarbinata arsadustravu:

e vienfazes 115V;

* vienfazes 230V,

lekartasdarbibairgarantétaarsprieguma pielaidem +15% pret nominalo spriegumu.

Lainepielautu personutraumésanu vaiiekartas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinatgjiirjaparbauda
PIRMS iekartas pieslegsanas elektrotiklam. Parbaudiet art, lai vads batu pievienots iezemétai kontaktligzdai.

lekartuvardarbinatardeneratoru, kasgaranté stabilu stravas padeves spriegumu +15% pretnominalasprieguma
vértibu, par kuru informéjis razotdjs, visos iespéjamos darba apstak]os un ar maksimalo nominalo jaudu. Més
iesakdm izmantot generatoru ar nominadlo 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 jablt pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabidt aprikotam ar
zeméjuma vadu (dzeltenu un zalu), komjdbl]tpieslégtqmiezemétdikontoktligqui.§odze|teno/zojovodu nekada
gadijumad nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet, vaiizmantojama iekdrta iriezemeéta un vai
kontaktligzdasirlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus spraudnus atbilstosi drosibas noteikumiem.

Elektriskie savienojumijaizveido kvalificétiem tehnikiem, kuriem iripasa profesionala un tehniska kvalifikacija un
kuri atbilst noteikumiem, kas ir spéka valstr, kur tiek uzstaditaiekarta.

2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums MMA metinasanai

S

Attéla nordditais savienojums nodrosina metinasanu ar pretéjo polaritati.
Laiveiktu metindSanu artieSo polaritati, apgrieziet savienojumu.
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@ Masas spailes savienotadjs
@ Negativasjaudasligzda(-)
@ Elektroduturétdja spailes savienotdjs

@ Pozitivasjaudasligzda (+)

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota negativajai ligzdai (-) . levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju

kustibasvirziend lidz visas dajasir nostiprinatas.

» Pievienojiet elektroda turétdju barosSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditgju

kustibas virzienalidz visas dalasir nostiprinatas.

2.4.2 Savienojums TIG metinasanai

\

J

@ Masas spailes savienotdjs
@ Pozitivas jaudasligzda (+)
@ TIGdeglaarmatura

@ Deglaligzda

@ Gazes caurule

@ Deglasignalvadu

@ Savienotdj
Deglagazescaurule

@ Gadzes uzmavai/savienotajam

» Pievienojiet zeméjuma spaili baroSanas avota pozitivajai ligzdai (+). levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditaju

kustibasvirziend lidz visas dalasir nostiprinatas.

» Pievienojiet TIGdeg|lauzmavubaroSanasavotadeglaligzdai. levietojiet kontaktdakSu un grieziet pulkstenraditaju kustibas

virzienalidz visas dajasir nostiprinatas.

» Pievienojiet deglasignalvadu atbilstoSam savienotdjam.

» Pievienojiet deg|a gdzess|ateniatbilstoSai uzmavai/savienotdjam.

LvV

» Savienojietgdzesbalona§|iteniaraizmuguréjo gdzessavienotdju. Noregulégjiet gdzes padeves plusmuuz 5-15I/min.
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Sistemai automatikai un robottehnikai

@ Savienotg;j

N J

» Pieslédziet CAN-BUS signalvadu aréjoiericu (pieméram, RC, RL) vadibai atbilstoSam savienotajam.

» levietojiet savienotdju un grieziet apalo uzgrieznipulkstenraditaju kustibas virziena lidz dajasir kartigi nostiprinatas.

SavienojumsRI11000
Digitalasieejas

e Start

* Gazespdrbaude

« Arkarta

Analogdsieejas
* MetindSanasstrava
Digitalasizejas
* Gatavs metinatajs

* Lokadegsana
o Gazescikls

» “Skat.instrukciju rokasgramatu®.

3. IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Aizmugurejais panelis

@ Stravas padeves vads

Pieslédziet sistému elektrotiklam.

@ Izslégsanas/ieslégsanas slédzis
FP189

0 Vadaiekartas elektrisko ieslégsanu.
Tamirdivas pozicijas: ,,O"” —izslégtsun,,|” —ieslégts.

@ Navizmantots

@ Navizmantots
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3.2 Ligzdu panelis
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3.3 Prieksejais vadibas panelis
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@ Negativasjaudasligzda(-)

Process MMA:
ProcessTIG:

Zeméjuma kabela savienojums
Deglasavienojums
@ Pozitivasjaudasligzda (+)

Process MMA:
ProcessTIG:

Clektrodu deglis savienojums
Zeméjuma kabela savienojums

@ Gazes armatira

@ Degla pogassavienojums

O,

o

-

™=

C)_ E. VRD| / £
o ]-EEJ‘ .
[ ¥t =

O 12 >
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bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Sprieguma redukcijasierice

@ @ Visparejas trauksmes gaismas diode

Norada uz aizsardzibasiericu, pieméram, temperatiras aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

@ @ Aktivas energijas padeves gaismas diode

Norada uzsprieguma esamibuiekdrtasizejas savienojumos.

7 segmentudisplejs

®

Ataino vispdréjos metinasanas iekdrtas parametrus palaides laikd, iestatijumus, strdvas un sprieguma
radijumus metinasanaslaika un trauksmju kodus.
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@ Galvenaisregulésanasrokturis

©

Laujnepdrtrauktiregulét metinaSanas stravu.
Laujregulétizveéléto parametru grafika. Vértibair atainota displeja.
Laujieietiestatijumos, atlastt uniestatit metindSanas parametrus.

Metindsanas process

Laujiestatit vislabako loka dinamiku, izvélotiesizmantojama elektroda veidu.

@ Metinasanaarelektrodu (MMA)

Pamata
Rutils
Skabe
Térauds
Cuguns

@ Metinasanaarelektrodu (MMA)

Celuloze

Aluminijs
Izvélétos pareizulokadinamiku, variegitbaroSanas avotamaksimalas priek§rocibasun nodrosinatvislabako
iespéjamo metinasanas veiktspéju.
Netiek garantétaizmantota elektroda nevainojama metindmiba (metindmiba ir atkariga no paligmateridlu

kvalitates un uzglabasanas, no darbibas metodém un metindSanas apstakjiem, ka ari no daudziem
iespéjamiem pielietojumiem...).

@ TIGDC metinasanas process

Metinasanas metodes

@ 2soli

JadivusoJumetodé piespieZ pogu, gaze saks plist un tiek padots spriegums uz stiepli, kas tiek
virzita uz prieksu;
kad poga bUs atlaista, gaze, strava un stieples padeve tiks atslegta.

@ 4soli

Kad etru soJu metodé pogu piespiez pirmo reizi, gdze sak plist manualas 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 pédé€joreizi,gdzes plisma tiek partraukta.

Metinasanas apardta divliimenurezima metindsanu var veikt, izmantojot divus dazadus ieprieks
iestatitos stravaslimenus.
PiespieZzot pogu pirmoreizi, sakas gazes pirmsplusmas laiks, tiek izveidots loks un sakas
metinasana ar sakotnéjo stravu.
Atlaizot pogu pirmo reizi, sakas stravas palielinasana,,11”.
Jametinatadjs piespiez un atri atlaiz pogu, notiek parslegsanauz ,,12".
Ja atripiespiez un atlaiZ pogu, notiek parslégsanasuz ,,|1” utt.
Jaturpiespiestu poguilgakulaiku, sakas strdvas samazinasana un tiek sasniegta beigu strava.
JaatlaiZ pogu, loks tiek partraukts, bet gaze turpina plist pécplismas laika.

Stravas pulsdcija

Constant current (nemainigd strava)

Pulséjosastrava

IO

Atrilmpulsi
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@ Metinasanas parametri

Grafiks uz panela]aujatlasitunregulét metinasanas parametrus.

Metinasanasstrava

Laujregulét metinasSanas stravu.
Parametraiestatijums Ampéri(A)

bohlerw

elding

voestalpine

Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax 100 A
Pamatstrava

Laujregulét pamatstravuimpulsu, dtruimpulsu reZzima.

Parametrsiestatams:
Ampéri(A)
procenti (%)

Minimums Maksimums Noklusejums
3A Isald -

Minimums Maksimums Nokluséjums
1% 100% 50%

Impulsu frekvence

Laujregulétimpulsu frekvenci.
Laujiegltlabakus rezultatus, metinot planus materialus un labaku valnisa estétisko

kvalitati.

Parametraiestatijums Hertz (Hz)
Minimums Maksimums Nokluséjums
0.1Hz 2.5KHz izslegts

Stravas pakapeniska samazinasana

Laujiestatit pakdpenisku pdreju no metindsanas strdvas 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

99.9s

0/syn
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4. IEKARTAS LIETOSANA

Sistemas ieslégsanas laika tiek veikta virkne parbauzu, lai garantétu tas, ka ari visu tai pievienoto ieriéu pareizu darbibu. $aja
etapadtiek veikta arigazes parbaude, lai parbauditu, vaiir pareizs savienojums ar gazes padeves sistému.
Skatiet sadaju "Priek$€jais vadibas panelis" un "lestatisana".

5. IESTATISANA

5.1 Parametruiestatisanauniestatisana

Laujiestatitunregulét papildparametru sérijas metindsanas sistémas uzlabotaiun precizdkai kontrolei.
lestatiSanas laika esosie parametritiek organizéti attieciba uz atlasito metindsanas procesu unir apziméti ar ciparu kodu.

leieSanaiestatijumos

» ArsSonoldkunospiedietun5sekundesturietenkoderapogu.
» Centralanulleuz 7 segmentudispleja apstiprinaievadi

NepiecieSamad parametraizvéle unregulésana

» Griezietkodétajulidz atainosies nepiecieSama parametra cipara kods.
» Parametrsirapzimétsar"." palabinonumura
» Jasajabridipiespiez taustinu kodétaju, atainosiesizveélétd parametraiestatita vértiba, ko var noregulét.

» Parametra apaksizvélnes atvérSanairapstiprinataar." pazusanu skaitlalabaja pusé

IzieSana noiestatijumiem
» Laiizietuno ,reguléSanas”sadalas, piespiediet taustinu kodétaju vélreiz.
» Laiizietunoiestatijumiem, dodietiesuz parametru,,0” (saglabatuniziet) un piespiediet taustinu kodétgju.

5.1.1 lestatiSanas parametru saraksts (MMA)

n Saglabatuniziet

Laujsaglabatizmainasunizietnoiestatijumiem.

Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vertibam.

MMAsinergija
Laujiestatit vislabako loka dinamiku, izvélotiesizmantojama elektroda veidu.

Izvélétos pareizu loka dinamiku, variegut baroSanas avota maksimalas priekSrocibas un nodrosinat vislabako
iespéjamo metinasanas veiktspéju.

Veértiba Funkciju Nokluséjums

0 Pamata -

1 Rutils X

2 Celuloze -

3 Térauds -

4 Aluminijs -

5 Cuguns -
( Izmantojama elektrodateicama metind$anas spéja nav garantéta.

@ Metindsanas spéja ir atkariga no izlietojamo materialu kvalitates un to saglabdsanas, ekspluatacijas

un metindsanas apstdkliem, dazadiemiesp&jamiem lietoSanas veidiemu.c.
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Hot start
Laujregulétkarstdas palaides vértibu MMArezZima.
Laujveiktreguléjamo karsto palaidilokaizveidoSanas faze, kas atvieglo palaides darbibas.

Pamata elektrodu Rutilaelektrods
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 500% 80% 0/izslegts 500% 80%
Celulozes elektrodu CrNielektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 150% 0/izslegts 500% 100%
Aluminija elektrodu Cugunaelektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 500% 120% 0/izslegts 500% 100%
b Arcforce

Laujregulétlokaforsésanasvertibu MMA metinasana.
Pielaujreguléjamo enerdgétisko dinamisko reakciju metinasang, kas atvieglo palaides darbibas.
Lokaforsésanasvértibas palielindsana, lai samazindtu elektroda pielipsanas risku.

Pamataelektrodu Rutilaelektrods
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 500% 30% 0/izslegts 500% 80%
Celulozes elektrodu CrNielektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 500% 350% 0/izslegts 500% 30%
Aluminijaelektrodu Cugunaelektrodu
Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 500% 100% 0/izslegts 500% 70%

Loka atdalisanas spriegums

Laujiestatit spriegumavertibu, pie kuras tiek forséta elektriska loka partrauksana.

Laujlabak parvalditdazadus ekspluatdcijas apstak|us.

Pieméram, punktmetindasanas fazeé zems loka atdaliSanas spriegums samazina loka atkdrtotas izveidosanas
iespéjamibu, kad elektrodu parvieto talak nosagataves, samazinot sagataves apslakstisanas, apdedzingSanasun
oksidacijasiespéjamibu.

W Nekada gadijuma neiestatiet loka atdaliSanas spriegumu augstaku par baroSanas avota tuksgaitas

spriegumu.
Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 99.9V 57.0V

PretpielipSanasiespéjosana

Laujieslégtunizslégt pretpielipsanas funkciju.

Pretpielipsanas funkcijalaujsamazinat metinasanas stravu lidz 0A gadijumd, ja notiekTssavienojums starp
elektroduun metindmo detau, tada veida pasargdjot metinasanas pistoli, elektrodu un pasu metinatdju,
nodrosinot aizsardzibu konkrétajos apstak|os.

Issavienojuma laiks pirms tiek aktivizéta pretpielipsanas funkcija:

Veértiba PretpielipSanas | Nokluséjums
0/izslégts IZSLEGTA -
0.1s+2.0s IESLEGTA 0.5s
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Loka forsésanasieslégsanas slieksnis

Laujregulétspriegumavertibu, pie kuras baroSanas avots nodrosina stravas palielingjumu, kas ir tipisks loka
forsésanai.

Laujiegdtdazadulokadinamiku:

Zemssslieksnis

Loka forséSanasretaizmantoSananodrosinaotistabilu, bet ne tik Jotireaktivu loku.
Idedls metinatajiem-ekspertiem un elektrodiem, ar kuriem viegli metinat.

Augsts slieksnis

Loka forséSanasbieZzaizmantoSananodrosina ne tik Joti stabilu, bet oti reaktivu loku.
Lokaspéjizlabotkorigétlietotdjak|idas vai kompensét elektroda raksturlielumus.
Ideals metinatajiem, kurinav eksperti, un elektrodiem, ar kuriem grati metinat.

Maksimums
99.9V

Minimums Nokluséjums

8Vv

0/izslegts

Dynamic power control (DPC)

Laujizveléties nepiecieSamo V/I funkciju.

1=C Constant current (nemainiga strava)

Loka garuma palielinGjumam vai samazingjumam nav batiskasietekmes uz nepiecieSamo metindsanas stravu.
leteicams elektrodam: Pamata, Rutils, Skabe, Térauds, Cuguns

1320 Kritosaraksturlikne arreguléjamu slipumu

Loka garuma palielingjumsizraisa metinasanas stravas samazindjumu (un otradi) atbilstosi vértibai, kas noteikta
no 11idz20 apmériem uz voltu.

leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs

P=C Pastavigajauda

Loka garuma palielingjumsizraisa metina$anas stravas samazinajumu (un otradi) atbilstosi likumam: V-1=K
leteicams elektrodam: Celuloze, Aluminijs

Pasakuma veids
Laujdisplejaiestatit metindSanas sprieguma vai metinasanas stravas radijumus.

Vertiba U.M. Noklusejums Atzvana funkcija

0 A X Stravas nolasisana +iestatiSana
1 \'% - Sprieguma nolasisana

2 - - Navlasisanas

Regulésanassolis
Laujregulét parametru arsoli, kuru var personalizét operators.
Funkcionalitati kontrolé degla augsup / lejup poga.

Minimums Maksimums Nokluséjums

1 Imax 1

Minimala aréja parametra vertibasiestatisana CH1
Laujiestatit aréja parametra minimalo vértibu CH1.

Maksimala areja parametravertibaiestatiSsana CH1
Laujiestatit aréja parametra maksimalavértiba CH1.

Pikstenasignals
Laujregulét pikstenasignalu.

Minimums Maksimums Nokluséjums

0/izslégts 10 10

Displeja kontrastu
Laujregulétdispleja kontrastu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslegts 50 25
Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus un atgriezt visus sistému uz vértibam, kurasieprieks.
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5.1.2 lestatiSanas parametru saraksts (TIG-DC)

H

-

Saglabatuniziet
Laujsaglabatizmainasuniziet noiestatijumiem.

Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vértibam.

Gazes pirmsplisma
Laujiestatitunregulétgdzes plismu pirmslokaizveidoSanas.

Laujpiepildit degliargdziun sagatavot vidimetindasanai.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/izslegts

99.9s

0.1s

Sakotnéjastrava
Laujregulétmetindsanas sakumastravu.
Laujmetindsanasvannaiuzreiz péclokaizveidoSanas blt karstakai vai aukstakai.

bohlerwelding

voestalpine

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

1%

500%

50%

3A

Imax

Sakotnéja strava (%-A)
LaujregulétmetindSanas sakumastravu.
Laujmetinasanasvannaiuzreiz péclokaizveidoSanas blt karstakai vai aukstakai.

Vértiba | U.M. Nokluséjums | Atzvanafunkcija
0 A - Pasreizéjaisreguléjums
1 % X Procentudla korekcija

Stravas pakapeniska palielinasana
Laujiestatit pakapenisku pareju no stravas uz metindsanas stravu.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/izslegts

99.9s

0/izslegts

Divulimenustrava
Laujregulétsekunddro stravu divu limenu metinaGSanas rezima.
Piespiezot degla pogu pirmoreiz, gdzes pirmsplismaizveido loku, metingSanaitiekizmantota sakotnéja strava.
AtlaiZot to pirmoreiz, notiek metinasanas stravas pakapeniska paaugstinasanalidz ,11".
Jametindtadjs piespiez un atriatlaiz pogu, var tiktizmantots ,,12".

Ja atkal atri piespiez un atlaiz pogu, notiek parsléegsanas uz,, 11" utt.

Jaturpiespiestu poguilgakulaiku, sakas stravas samazinasana un tiek sasniegta beigu strava.
JaatlaiZ pogu, loks tiek partraukts, bet gaze turpina plist pécplismas etapa.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

3A

Imax

1%

500%

50%

Divulimenustrava (%-A)
Laujregulétsekundadro stravu divulimenu metinGSanas rezima.
KadiriespéjotadivulimenuTIG, tiek nomaintts 4 darbibu rezims.

Veértiba | 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%
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Pamatstrava (%-A)
Laujregulét pamatstravuimpulsu, atruimpulsu rezima.

Vertiba | U.M. Nokluséjums | Atzvana funkcija
0 A - Pasreizéjaisreguléjums
1 % X Procentuala korekcija

Impulsu frekvence

Laujregulétimpulsu frekvenci.
Laujiegatlabadkus rezultatus, metinot planus materialus un labaku valnisa estétisko kvalitati.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.1Hz 25Hz S5Hz
Impulsudarba cikls

Laujregulétdarbacikluimpulsmetinasana.
Laujuzturét maksimumstravuisaku vaiilgaku laiku.

Minimums Maksimums Nokluséjums
1% 99 % 50 %

12 | Atroimpulsufrekvence
Laujregulétimpulsu frekvenci.
Laujfokusétdarbibuunlabdkstabilizét elektrisko loku.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.02KHz 2.5KHz 0.25 KHz

13 | Stravaspakdapeniska samazinasana
Laujiestatit pakdpenisku pareju no metindsanas stravas uz beigu stravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 99.9s 0/izslégts

14 | Beigustrava
Laujregulétbeigustravu.

Minimums Maksimums Nokluséjums Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax 10A 1% 500 % -

15 | Beigustrava(%-A)

Laujregulétbeigustravu.

Vertiba | U.M. Nokluséjums | Atzvana funkcija
0 A X Pasreizéjaisreguléjums
1 % - Procentudla korekcija

16 | Gazespécplusma
Laujiestatitunregulét gazes plismu metindSanas beigds.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.0s 99.9s syn

7 | Sakumastrava (HF start)
Tas|aujmainitspradastravu

H

Minimums Maksimums Nokluséjums
3A Imax 100 A

18 | TIGLiftStart

Tas]aujjumsizveléties starp TIG deglalietoSanu ar pogu vaibez spriada pogas.
Vértiba Nokluséjums TIG Lift Start

ieslegts X spraduungadzesvarstu kontrolé ardegla pogu

izslégts - jaudavienmeérir aktiva
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Punktmetinasana
Laujiespéjot,,punktmetindSanas” procesu un noteikt metinaSanas laiku.
Laujizvelétieslaiku metinaSanas procesam.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 99.9s 0/izslégts
Restart

Lauj aktivizét restartéSanas funkciju.

Laujnekavéjoties partrauktloku stravas samazind$anas vai metindsanas cikla restartésanas laika.

Vertiba | Nokluséjums | Atzvana funkcija
0 /|- izslégts

izslégts

1/0on X ieslégts

2/0f1 - izslegts
Easyjoining

Laujizveidotlokuimpulsurezimd, ar funkcijas stravu unlaiku pirmsiepriek$ iestatito metinadSanas apstakju

automadtiskas atjaunosanas.
Laujnodrosinatlielaku atrumu un precizitati, veicot detaju piekermetinasanu.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0.1s

25.0s

0/izslegts

Mikrolaika punktmetinasana
Laujiespéjot ,mikrolaika punktmetindsanas” procesu.
Laujizvélétieslaiku metinGSanas procesam.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0.01s 1.00s 0/izslegts
Robots

Laujparvaldtt funkcijas un parametrus gan manudlds metinasanaslaikd, gan metinot arrobotu.

Veértiba Noklusejums | Atzvana funkcija

ieslegts - Manualwelding

izslégts X Metinasanaarrobotu
Pasakuma veids

Laujdisplejaiestatit metinadSanas sprieguma vai metinasanas stravas radijumus.

Veértiba U.M. Nokluséjums Atzvana funkcija

0 A X Stravas nolasisana +iestatisana
1 \% - Sprieguma nolasiSana

2 - - Navlasisanas

Regulésanassolis
Izmainu solareguléSanaartaustiniem uz augSuunuzleju.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/izslégts

maks

1

Minimala aréja parametravertibasiestatisana CH1
Laujiestatit aréja parametra minimalo vértibu CH1.

Maksimala areja parametravertibaiestatisana CH1
Laujiestatit aréja parametramaksimalavertiba CH1.

Pikstenasignals
Laujregulét pikstenasignalu.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

0/izslegts

10

10
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49 | Displejakontrastu
Laujregulétdispleja kontrastu.

Minimums Maksimums Nokluséjums
0/izslégts 50 25
Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus un atgriezt visus sistému uz vértibam, kurasieprieks.

6. TEHNISKA APKOPE

( / \ Regulara sistemas tehniskd apkope atbilstosi razotdja instrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam piek|uves un

darba durvim un vakiem jabat aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét. Ne|aujiet stravvadosiem
putekliem uzkraties blakus restémun virstam.

( ° \ Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts persondls. Jebkurs sistémas detaju remonts vai
,“ﬁ] nomaina, ko veicis nepilnvarotais persondls anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas detalu remontu vai
nomainudrikst veikt tikai kvalificéts personals.

A Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas!

6.1 Barosanas avotad javeic sadas 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 turétajus un/

vai zemeéjuma vadus:
T 2 )

F Parbaudietkomponentatemperatidru un parliecinieties, ka tas nav parkarsis.
N——

0/
ﬂ' Vienmeérizmantojiet cimdus, kas atbilstdrosibas standartiem.

f Izmantojiet piemérotas atslégas uninstrumentus.

6.2 Atbildiba

— Janetiekveiktaieprieks aprakstita tehniska apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotajs neuznemas nekadu
EN @ atbildibu.RazZotajs atsakas no atbildibas, jalietotajs neievéroinstrukcijas. JairSaubasun/vaiproblémas, vérsieties
IEC’ tuvakaja klientu apkalposanas centrad.
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7. TRAUKSMJU KODI

TRAUKSMES SIGNALS

A Trauksmes ieslégSanads vai kritiskas drosibas robezvértibas parsniegsanas gadijuma vadibas panell pardadas
vizudlais signdls un metindsanas operacijas tiek nekavéjoties blokétas.

UZMANIBU!

& Drosibas robezvertibas parsniegsanas gadijuma vadibas paneli paradas vizudlais signals, bet tas Jauj turpinat
metinasanas darbibas.

bohlerveiding
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A

Turpmakiruzskaititas visiiekartas trauksmes signadli un visas droSibas robezveértibas.

a Parkarsana E A ParkarSana t
EO1 EO3
A lekartas konfiguracijas klada A Atminask/ime
E11 E20
A Datuzudums A Parak zems spriegums
E21 E42
8. PROBLEMU NOVERSANA
Sistéma neieslédzas (zala LED izslegta)
lemesls Risin@jums

Péc nepiecieSsamibas parbaudiet unveiciet elektriskas sistémas
remontu.
Izmantojiet tikai kvalificétu personalu.

» Nav tiklasprieguma kontaktligzda.

X

¥

Bojata kontaktdaksa vaivads.

4

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

Pardedzis Iinijas drosinatgjs. »

Aizvietojiet bojatu komponentu.

v

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

BojatsieslegSanas/izslegsanas slédzis.

v

Parbaudiet, vaidazadas sistemas dajasir pareizisavienotas.

¥

Nepareizs vaibojats savienojums starp stieples >
padeves neso$o spoliun generatoru.

¥

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

Bojata elektronika.

¥

Navizejasjaudas (sistéma nemetina)

lemesls Risinajums

» Bojatadeglamelites poga. » Aizvietojiet bojatukomponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

3

Sistéma parkarsusi (temperatiras trauksme — »
dzeltena LED ieslégta).

Uzgaidiet lidz sistéma atdzisis, neizslédzot to.

Lainodrosinatu drosudarbibu, metinasanas laika sanavakam jabat
aizvértam.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Atverts sanavaks vaibojats durvju slédzis.

¥

x

Pareiziiezeméjiet sistemu.
Izlasietrindkopu ,,Uzstadisana”.

Nepareizs zeméjuma savienojums.

¥

Atgrieziet tikla spriegumu baroSanas avota pielautaja diapazona.
Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Tikla spriegums arpus diapazona (dzeltena LED >
ieslegta).

v
v ¥

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

Bojats kontaktors.

¥

v

Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

¥

Bojataelektronika.

¥
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Nepareizaizejasjauda

lemesls

¥

Nepareiza metinaSanas procesaizvéle vaibojats
selektoraslédzis.

X

Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi
iestatitas.

Bojats potenciometrs/kodétdajs metinasanas
stravasregulésanai.

¥

Tikla spriegums drpus diapazona

Trukstievades tikla fazes.

¥

¥

Bojata elektronika.

Stieples padeves mehdnisma atteice
lemesls

» Bojatadeg]amelites poga.

Nepareizivainodilusirullisi

v

Bojats stieples padeves mehanisms.

¥

Bojats deglaieliktnis.

4

Stieples padeves mehdnismam netiek padota
strava.

x

Sapinusies stiepleuz spoles.

Izkususideg|a sprausla (stiepleiespradusi)

Nevienmériga stieples padeve

lemesls

» Bojatadeglamelites poga.

» Nepareizivainodilusirullisi

» Bojatsstieples padeves mehdanisms.
» Bojatsdeglaieliktnis.

» Nepareizs varpstinas sajigs vainepareizi
noregulétasrulliSublokéSanasierices.

Loka nestabilitate
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

» Mitrums metinasanas gaze.

» NepareizimetindSanas parametri.

Risin@jums

»

»

¥

¥

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Pareiziizvélieties metinasanas procesu.

Atiestatiet sistemu un metindsanas parametrus.

Aizvietojietbojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémasremontu.

Pareizipieslédziet sistému.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Pareizipieslédziet sistému.
Izlasietrindkopu,,Savienojumi”.

Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risinajums

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Nomainietrullisus.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Parbaudiet savienojumu ar barosanas avotu.
Izlasietrindkopu ,, Savienojumi”.
Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Atpiniet stieplivainomainiet stieples spoli.

Aizvietojiet bojatu komponentu.

Risin@jums

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Nomainietrullisus.

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Aizvietojietbojatu komponentu.

Sazinieties artuvako servisa centru, laiveiktu sistémasremontu.
Atlaidiet sajugu.

Palieliniet rulliu blokéSanas spiedienu.

Risin@jums

»

»

»

»

»

Noreguléjietgazes plismu
Parbaudiet, vaidifuzorsun degla gazes sprauslairlaba stavoklr.
Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.

Nodrosiniet, laigdzes padeves sistéma vienmér butu teicama
stavokli.

RUpigi parbaudiet metinasanas sistemu.
Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.
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Parmerigas slakatas

lemesls Risin@jums
» Nepareizslokagarums. » Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
» Samaziniet metinasanas spriegumu.
» NepareizimetindSanas parametri. » Samaziniet metindsanas spriegumu.
» Nepietiek aizsarggdzes. » Noreguléjietgdazesplusmu
» Parbaudiet, vaidifuzorsun deglagazessprauslairlaba stavokli.
» Nepareizalokaregulésana. » Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.
» Nepareizs metinadSanasrezims. » Samazinietdeglalenki.

Nepietiekams sakusuma dzilums

lemesls Risin@jums
» Nepareizs metinasanasrezims. » Samazinietvirzibas atrumu metinasanaslaika.
» NepareizimetindSanas parametri. » Samaziniet metinasanas stravu.
» Nepareizs elektrods. » lzmantojiet mazdaka diametra elektrodu.
» Nepareizamalas sagatavosana. » Palielinietmalu nosjaupsanu.
» Nepareizszeméjuma savienojums. » Pareiziiezeméjiet sistému.
» lzlasietrindkopu ,Uzstadisana”.
» Metindmassagatavesirparaklielas. » Samaziniet metinasanasstravu.

Sarnuieklavumi

lemesls RisinGjums

» Netiriba. » RUpiginotiriet sagatavipirms metinasanas.

» Pardkliels elektroda diametrs. » lzmantojiet mazdaka diametra elektrodu.

» Nepareizamalas sagatavosana. » Palielinietmalu nosjaupsanu.

» Nepareizs metindSanasrezims. » Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.

» Veicietvienmérigas kustibas metinasanas darbibulaika.

Volframaieklavumi

LvV

lemesls Risin@jums

» NepareizimetindSanas parametri. » Samaziniet metindsanas spriegumu.
» lzmantojiet lielaka diametra elektrodu.

» Nepareizselektrods. » Vienmérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.
» RUpiginoasiniet elektrodu.

» Nepareizs metindsanasrezims. » Nepieskarieties arelektrodu metindSanasvannai.

leslegumi
lemesls Risin@jums

»

Nepietiek aizsarggazes.

PielipSana

lemesls

»

»

»

»

»

Nepareizslokagarums.

Nepareizimetind$anas parametri.

Nepareizs metindsanasrezims.

Metinamas sagatavesir pardk lielas.

Nepareizalokaregulésana.

» Noreguléjietgazesplismu

» Parbaudiet, vaidifuzorsun deglagazessprauslairlaba stavokli.

Risin@jums
Palieliniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

>

v

Samaziniet metindsanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

¥

¥

3

Vairdak nolieciet lenki.

Samaziniet metindsanas stravu.
Palieliniet metinasanas spriegumu.

v

¥

Palieliniet ekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.
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lededzesrievas
lemesls

» NepareizimetinaSanas parametri.
» Nepareizslokagarums.
» Nepareizs metindsanasrezims.

» Nepietiek aizsarggdzes.

Oksidacija
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

Porainums

lemesls

¥

Tauki, laka, ridsavaidubliuzmetinamam
sagatavem.

Tauki, laka, rasavaidubliuz papildmateriala.

v

Mitrums piedevu metala.

¥

Nepareizslokagarums.

X

Mitrums metinasanas gaze.

X

Nepietiek aizsarggazes.

Metinasanas vanna parak atrusaciete.

Karstas plaisas
lemesls

» Nepareizimetindsanas parametri.

» Tauki, laka, risavaidubliuz metindmam
sagatavem.

» Tauki, laka, rdsavaidubliuz papildmateriala.
» Nepareizs metindSanasrezims.
» Metindmajam sagatavém irdazadiraksturlielumi.

Aukstas plaisas
lemesls

» Mitrums piedevu metala.

» Metinadmas sagatavesipasa deometrija.

Risin@jums
» Samaziniet metinasanas spriegumu.
» lzmantojiet mazaka diametra elektrodu.

» Samaziniet attdlumus starp elektroduunsagatavi.
» Samazinietmetindsanas spriegumu.

» Samaziniet sanasvarstibu atrumu aizmetinasanaslaika.
» Samazinietvirzibas atrumu metinasanas laika.

» lzmantojiet gazes, kas piemérotas metinamiem materialiem.

Risin@jums
» Noreguléjiet gazes plismu
» Parbaudiet, vaidifuzorsun degla gdzes sprauslairlaba stavokli.

Risin@jums

»

¥

RUpiginotiriet sagatavi pirms metinasanas.

» Vienmérizmantojietkvalitativus materidlus un produktus.

» NodroSsiniet, lai piedevu metdls vienmér bitu teicama stavokli.

¥

»

¥

Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér batu teicama stavokli.

»

¥

Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.

» Samaziniet metinasanas spriegumu.

¥

»

¥

Vienmeérizmantojiet kvalitativus materialus un produktus.

Nodrosiniet, laigdzes padeves sistema vienmeér bitu teicama
stavokli.

»

¥

»

¥

Noreguléjiet gazes plismu

» Parbaudiet, vaidifuzorsun deglagdzessprauslairlabd stavokli.

¥

» Samazinietvirzibas atrumu metinasanaslaika.
leprieks sasildiet metindmads sagataves.
Samaziniet metindsanas stravu.

¥

»

¥

Risin@jums
» Samaziniet metinasanas spriegumu.
» lzmantojiet mazdka diametra elektrodu.

» RUpiginotiriet sagatavipirms metinasanas.

» Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
» NodroSiniet, lai piedevu metadls vienmeér batu teicama stavokilr.

» Veiciet pareizudarbibusecibumetindma savienojuma veidam.

» Pirms metinasanasveiciet uzkausésanu.

Risin@jums
» Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
» Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmér bltu teicama stavokli.

» leprieks sasildiet metindmas sagataves.
» Sasildiet péc procesa.
» Veiciet pareizu darbibusecibu metindma savienojuma veidam.
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9. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

9.1 Manuala metalalokmetinasana (MMA)

Malusagatavosana

Lai iegltu labas metindtas Suves, ir ieteicams stradat ar tiram materiala dajam, uz kuradm nav oksidacijas, rasas vai citu
piesarnotadju.

Elektrodaizvéle

Izmantojama elektroda diametrs ir atkarigs no materiala biezuma, Suves pozicijas, veida un metinadmds 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

Metinasanasstravaizvele
Metinasanas stravudiapazonuizmantojamajam elektroda veidam noradarazotadjs, parasti uz elektrodaiepakojuma.

LokaizveidoSanaunuzturésana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galu ieskrapé sagatavei, kurai pievienots zeméjuma vads. Kad loka veidoSanas 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
metindsanasvannduz sagatavesvirsmas.

Elektroda aréjais parklajums tiek izlietots un §adi metinasanas vannai tiek padota aizsarggaze, kas nodrosina labu metinatas
Suves kvalitati.

Lai kdstoSa materidla lodites nepartrauktu loku ar isslégumu un elektrods nepieliptu pie metindsanas vannas, tas tuvas
pozicijas dé], metindSanas strava tiek uz laiku palielinata, laiizkausétu veidojosoisslégumu (loka forsésana).

Jaelektrods pielip pie sagataves,isslégumastravairjasamazina lidz minimumam (pretpielipsana).

( 1 Metindsanasveiksana

Metinasanas pozicija ir atkariga no gajienu skaita.
Elektroda kustibu parasti veic ar svarstibam un
apturésanas valnisa sanos tada veida, lai izvairitos
no piedevu metadla uzkrasanas centrd.

Sarnunonemsana
Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra gdjienairjanonemsarni.
Sarnusnonem ar mazu amuru vai,jatieirirdeni, notira ar metala suku.
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9.2 TIG metinasana (nepartraukts loks)

Apraksts

TIG (volframa inertds gazes) metindsSanas process ir balstits uz izveidotu elektrisko loku starp neizlietojamo elektrodu (tiru
volframuvaitdsakauséjumuaraptuvenukusanastemperatiru 3370 °C)unsagatavi. Inertds gdzes (argons)atmosféraaizsarga
metinasanasvannu.

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
elektrodagaluunsagatavi.

Ir iesp&jams arf cits palaides veids, ar samazindtiem volframa iek]a@vumiem: 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 lidz iestatitas metinaSanas véertibas sasniegsanai.

un gdzeijaplistmetinasanas vanna dazas sekundes pécloka partrauksanas.
Daudzosdarbaapstdk]osbutulietderigi,jabutuiespéjaizmantotdivasiepriekiiestatitas metindSanasstravasuniespéjaviegli
parslégties starp tam (DIVILIMENI).

Metinasanas polaritate

®
U Nevarizmantot augstasstravas, jo tasizraisis parmérigu elektroda nodilumu.

SOAA

( 1\ D.C.S.P.(Lidzstravastiesa polaritate)
O Ta ir visbiezdak izmantojama polaritate, kas nodrosina ierobezotu elektroda nodilumu (1), jo
1 70% no karstumair koncentrétianoda (sagataveé).
TiekiegUtas Sauras un dzilas metindSanas vannas, ar augstu virzibas atrumu un zemussiltuma
padevi.
g /1\~
A\ v
( 1 D.C.R.P.(Lidzstravas pretéja polaritate)
Pretéja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakauséjumus, kas parklati ar ugunsizturiga
1 oksidaslaniaraugstaku kusanas temperatdru, salidzinot ar metaliem.

T

w |

D.C.S.P.-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulséjosa)
T D.CSP Pulséjosas lidzstravas izmantoSana Jauj labdk kontrolét metindSanas vannas platumu un

dzilumu, jo Tpasi noteiktos darbibas apstdkjos. MetindSanas vanna tiek veidota ar
[ maksimaliem impulsiem (Ip), bet pamatastrava (lb) saglabdizveidotu loku.

AN Sis darbibas reZims palidz metinat plandkas metala loksnes, mazak tas deforméjot, iegistot
S e labaku formas koeficientu untadéejadikarstu plaisuun gazesiek]asanasrisks ir mazaks.
t T . - - - —r = .= - -

T Ja palielina frekvenci (MF) loks klGst Saurdks, koncentrétaks, stabildks un pldanu loksnu

D.C.S.P~PULSED

metinasanas kvalitate palielinds vél vairak.
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TIG metinato Suvju raksturlielumi

TIG procedura ir Joti efektiva gan oglek|a térauda, gan térauda sakauséjumu metinasanai, veicot pirmo gdjienu uz caurulém

un metinot vietads, kur svarigsir labsizskats.
IrnepiecieSamatiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malusagatavosana

IrnepiecieSamarupiga malu notiriSana un sagatavosana.

Elektrodaizvéele unsagatavosana

Ir ieteicams izmantot torija volframa elektrodus (2% sarkana torija) vai alternativi — cerija vai lantana elektrodus ar sadiem

diametriem:

bohlerweding

Stravasdiapazons 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°
150-250A 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°

Elektrodsjanoasina, kanoradits attéla.

-

.

>

Piedevu metals

Piedevu metdlastieniemirjabuttaddiem mehaniskiem raksturlielumiem, kas pielidzinami pamatmetalam.

Neizmantojiet sloksnes, kas iegltas no pamatmetadla, jo tds var saturét darba netirumus, kas var negativi ietekmét Suvju

kvalitati.

Aizsarggdze

Parastiizmanto tiruargonu (99,99%).

Stravasdiapazons Gaze

(DC-) (DC+) (AC) Sprausla Plisma

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 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

ElektriskasTpasibas

URANOS 1800 TLH U.M.
Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* — — mQ
Leninostradajoss linijas drosinatadjs 20 16 A
Sakarukopne DIGITALA DIGITALA
Maksimaldaieejasjauda 3.3 555 kVA
Maksimaldieejasjauda 3.3 5.5 kW
Jaudas koeficients (PF) 1 1

Efektivitate (u) 85 85 %
Cos ¢ 0.99 0.99

Maks.ieejas strava lTmax 28.7 24.0 A
Efektiva strava l1eff 15.8 14.2 A
Regulésanas diapazons (MMA) 3-110 3-170 A
Regulésanas diapazons (TIG DC) 3-140 3-180 A
Partrauktas kédes spriegums Uo (MMA) 80 80 Vdc
Partrauktas kédes spriegums Uo (TIG DC) 106 106 Vdc
Maksimumspriegums Up (TIGDC) 9.4 9.4 kV

*Sis aprikojums atbilst EN / IEC 61000-3-11.
*Sis aprikojums atbilst EN / IEC 61000-3-12.

lzmantosanas koeficients

URANOS 1800 TLH 1x115 1x230 U.M.
Izmantosanas koeficients MMA (40°C)

(X=30%) 110 - A
(X=35%) - 170 A
(X=60%) 95 150 A
(X=100%) 80 120 A
IzmantoSanas koeficients MMA (25°C)

(X=75%) 180 170 A
(X=100%) 160 150 A
Izmantosanas koeficients TIGDC (40°C)

(X=30%) 140 - A
(X=35%) - 180 A
(X=60%) 120 160 A
(X=100%) 105 140 A
Izmantosanas koeficients TIG DC(25°C)

(X=60%) - 110 A
(X=70%) 140 - A
(X=100%) 130 95 A

FiziskasTpasibas

URANOS 1800 TLH U.M.

IP aizsardzibas klase IP23S

Izolacijas klase H

Izméri(gxdxa) 410x150x330 mm

Svars 9.4 Kg

Stravas padevesvads sadalu 3x2.5 mm?

Stravas padevesvadagarums 2 m
ENIEC 60974-1/A1:2019

RaZoSanas standarti ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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11. PLATES SPECIFIKACIJAS

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

URANOS 1800 TLH | N°

1= EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
eyt lE 60974-10/A1:2015 Class A

Up 9.6 kV

— 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
X40°c) | 35% (30%) 60% 100%
Uo 12 180A (140A) | 160A (120A) | T140A (105A)
107V Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)

5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)

Xuoc)| 35% (30%) 50% 100%

Uo 12 | 170A(T10A] | 150A (95A) | 120A (80A)

9OV | Uz | 26.8V (24.4V] | 26.0V (23.8Y) | 24.8V (23.2V)

Eﬂ?ﬂ: U1 230V(115V) | limox 24A(28.7A) | her 14.2A(15.88)
UK

1P 235 Ce &5 [
MADE
IN

ITALY E

|

12 BAROSANAS AVOTA DATU PLAKSNITES SKAIDROJUMS

1 PreCuzime
1 2 2 RazZotdjanosaukumsunadrese
3 | 4 3 lekartas modelis
5 | 6 4 SérijasNr.
23 XXXXXXXXXXXX [zgatavosanas gads
7 9 11 5 Metind3anasiekartassimbols
12 15 16 17 6 Atsauceuzbulvniecibasstandartiem
8 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Metinddanas procesasimbols
14 | 15B | 16B | 17B 8 lekartusimboli, kas piemérotidarbibaividé ar paaugstinatu
11 elektrotriecienarisku
7 9 12 15 16 17 9 Metinasanasstrdvassimbols
8 10 13 | 15A 16A 17A 10 Nomindalais tuk§gaitas spriegums
11 Min.-Maks. stravas diapazons un atbilstosais tradicionalais
14| 158 168 178 slogreZzima spriegums
18 19 20 21 12 Intermitéjosaciklasimbols
MADE 13 Nominalds metindsanasstravassimbols
22 CcA ( E [H[ ITALY 14 Nomindla metindSanas spriegumasimbols
15 IntermitéjosSaciklavertibas
E 16 Intermitéjosaciklavértibas
L — 17 Intermiteéjosaciklavertibas
15A Nominadlas metinasanasstravas véertibas
CE ES atbilstibas deklardacija

16A Nominaldas metinasanasstravasvertibas
17A Nomindlas metinasanas stravas vértibas
15B TradicionadldasslogreZima sprieguma vértibas
16B TradiciondldasslogreZima sprieguma vértibas
17B Tradiciondlas slogreZzima sprieguma véertibas
18 Stravaspadevessimbols

19 Nomindlaisstravas padeves spriegums

20 Maksimalanomindladsstravas padeve

21 Maksimala efektiva stravas padeve

22 Aizsardzibas pakape

23 Nominadlais maksimumspriegums

EAC EAC atbilstibas deklaracija
UKCA  UKCA atbilstibas deklaracija
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LIETUVISKAI

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

Statybininkas
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

savo atsakomybe pareiskia, kad sis produktas:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

atitinka siy ES direktyvy reikalavimus:

2014/35/ES  ZEMOS JTAMPOS DIREKTYVOS
2014/30/ES EMSDIREKTYVOS
2011/65/ES  RoHS DIREKTYVOS

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 minétq
gamintojq.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Bohler WeldingArc Technology S.r.l. néra
numaciusi, nutriksta Sio sertifikato galiojimas.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

LT

257



LT

bohlerwelding

RODYKLE

Tu JSPEJIMAS caeeeeeeceeeenenenenenenesesesesesssesssesesesesesesesssssesesssesssssesesssesesesssssesssesesssssssssssssssesesssssesessssssssnns 259
T.T DAIDO APIINKG ittt ettt ettt ettt et et e s e et eseebess e s e st esessesessesessesensesssessesensesensesensesensesensesensesensessasersnn 259
1.2 Naudotojo ir Kity ASMENU CPSAUG O uuiieieueiieeereeeeteteeetete e eess st sesssssese e sssssesessssesesessssesesesssssesesasssssesessassens 259
1.3 APSAUGA NUO AUMU IT AUJU etrteeeiirieieeieteeesesesteseseesessssesessssesesessssssesessssssesesessssssesesessssesesessssesesessssssesessssssesesssassens 260
1.4 GAiSIrO / SPrOGIMO PIEVENCIQ cueuierererereeeierereestesesesessssesesessssssesesssssesessssssesesessssssesesassssesesesssesesesessssesesassssssesassssssens 260
1.5 Prevencinés priemonés Naudojant dujy DANONUS ...ttt a e nnene 261
1.6 APSAUGA NUO ElEKLIOS SOKO ..vvieieieieteteietereteeeteeeteeee ettt et st ese et es b sess et ebesess s esesessasesesesesseseseseasasesens 2671
1.7 Elektromagnetinidi [AUKGT i trUKAZIA ...ttt et se et se et s s s sne 261
T.8 [P ADSAUGOS KIS ittt ettt ettt et ettt et ea et e bs st e s be s ss et ebesaas st et ebaseasesesasassasesesassssesesassanasans 262
1.9 ALEKU TVATKYMNIGS ittt ettt ettt e s b et st ete et esa e b esaebessebe s ebessebessesassesasbesassessebessesessesessesensesasesensas 262
2. MONTAVIMAS.....oirrnnnttiiecsisnssssssssssecssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssasssssssssssssssns 263
2.7 Kelimas, transportaVimas ir ISKIOVIMIGS cueueiecceeeieiereeeeeieseseestesesesssssesesssssesesesssesesessssssesessssssesessssssssesessssseseses 263
2.2 ranNgOs PAAETIES NUSTATYIMIAS ..ecvieieiieieieeietereeteseeet e et ae et e e besaeess e esaebessesassesasesaesessesessesessesessessssessssessssansesans 263
2.3 PriJUNGIMIOS cttetiiiieteteiiietetetetet ettt ete et esese st esesasas st esasassasesesasessesesasaasasesasasessesesasensasesasesssesasasensesesasensnsesasannnsesasan 263
2.4 MONTAVIMIGS cetturieerieeeieeeeseeseseseesesssesesssesssssssesesssssssssssssesesssesssesssesesssesesssesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesass 264
3. SISTEMOS PRISTATYMAS ..cuuveeiiiiiisssnsssnnnnsiscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsasssss 265
3.1 GAlINIS PUIGS ettt ettt ettt s e b e e b ess et e s ebe s ese s ete s essesessesessesessesessesessesessensesensesensesensesensesensesenne 265
3.2 LIZAU SKYAEIIS evveteieieieieieieieieieieietetetetetetetets s et stetsse et s st esstsssaesetesesssesesssesesesssesesssesssssesssssessesesnssssesesnsessssssesesasasesesesns 266
3.3 Priekinis VAIAYMO PUITAS .cieieieeieeieeieeieeieesteteste et esestesae e saess s esessesastessstesaesassesessesassesessesassassssassssassssessesensasenes 266
4. ]JRANGOS NAUDOUJIMAS ......cccotnmnnnnnniiiccssssssssssssssscsssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssss 269
5. SARANKA ...cciinnetetticccssscsssnssstescssssssnsssssssesssssssssasssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssensassans 269
5.7 Parametry NUSTAtYMAS iF NUSTOLYMIAS ..ottt ettt ettt asss s s st bessanssesebeseansseseseanas 269
6. TECHNINE PRIEZIURA ...ovrereererernnesencsesssssssesesssssssessssssssssesssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssessssssaes 275
6.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo SAIINIO PALIKIAS ...ttt 275
0.2 ALSAKOMYDE .ttt ettt et ettt et et e s st et e b s ss st et ebessas et ebeseasssebesasssseseseseas s et esasnasetetassansetesaanas 276
7. ]SPEJIMU KKODAL ....ciiceiiinnnnennneiccsssssssssnssssesssssssssssasssssssssssesssassssssssssssssssssssssssssssssssansssssssssssssensanssss 276
8. GEDIMY SALINIMAS ...eeeeeeceererereresesesesesesesesssesesesescsesesesesesesesesssssssssesssssssssssssssesesssssssssssssssssssssssns 276
9. DARBO INSTRUKCIJOS....cciirrrnnnretieecensscsanssssescssssssnssssssscsssssssssasssssssssssssssnssssssssssssssssasssssssssssssssns 280
9.7 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA) ... 280
9.2 TIG suvirinimas (NepertraUKiAMAS [ANKAS) ...ttt ettt s eseseess s sesesssesesesessasesesenes 281
10. TECHNINES SPECIFIKACIJOS wuuuererererererererenesesesesesesesesesesesesesesesesesssesesssssssssssssssssssssssssssssssesssns 283
11. SPECIFIKACIJY PLOKSTELE ....cuevreureereeneenenssssssssssessessesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassasses 284
12. MAITINIMO SALTINIO DUOMENY PLOKSTELES REIKSME .....ccveueurnerenensensssssensensensanssesanses 284
T3, DIAGRAMAL..cuueeiiiiciiniicnnnessieccssssssssssssssscssssssssssssssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssnsasssssssssss 341
Th, JUNGTY S, eeeeeeiiicccenscssnnssstecccssssssnnsssssscssssssonsasssssssssssssssasssssssssssssssnsssssssssssssssnssssssesssssssnsasssssssssss 342
15. ATSARGINIY DALIY SARA§AS .......................................................................... 343

SIMBOLIAI

A Neisvengiamas sunkaus kiino suzZalojimo pavojusir pavojingas elgesys, dél kurio galima sunkiai susiZaloti.

N—
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Pries atlikdamibet 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, atsiradusiqg dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba nurodymuy nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo instrukcijy, bet ir
vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamenty, susijusiy su nelaimingy atsitikimy prevencija ir aplinkos
apsauga.

Visisu prietaiso paleidimu, naudojimu, technine prieZilrair remontu susije asmenys privalo

« turétiatitinkamag kvalifikacijg

 turétiatitinkamuy suvirinimo jgudziy

« perskaitytisSias naudojimo instrukcijasir grieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojant jrangq, pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka

e

Visqgjrangabltina 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 visiSkai netinkamu ir pavojingu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybe.

Sjprietaisq galinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybeés uz pazeidimus,
atsiradusius délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Jrangg naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatdra siekia nuo -10 °Ciki +40 °C (nuo +14 °F iki +104 °F).

Jrangqg transportuotiir laikytireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13 °Fiki 131 °F).
Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragc¢iy, dujyir kity koroziniy medziagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudotiaplinkoje, 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 virs juros lygionei 2 000 metry (6 500 pédy).

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,
kibirksciy ir jkaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones suvirinimo jspékite
neziurétijlankg arjjkaitintg metalqg bei pasirdpinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirksciy ar jkaitusio metalo odg apsaugokite apsauginiais drabuZziai. DrabuZiai turi dengti
visqg klngir bati:

- neapgadintiirgeros buklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiirsausi;

- geraipriglusti, be rankogaliy ar atvarty.

Visada muvékite 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 btadu Salindami
suvirinimo metu susidariusius Slakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!

Jei suvirinimo metu triuk§mo lygis pasiekia pavojingq ribg, uzsidékite ausines. Jei triukSmo lygis virsija jstatymuy
nustatytqribqg, aptverkite darbo vietqir pasirpinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausines.
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Suvirinimo metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Saugokite, kad rankos,
plaukai, drabuziai, jrankiai ir kt. neprisiliesty prie judanciy daliy, pavyzdzZiui: ventiliatoriy;, pavary;, ritinéliy ir
veleny;, vielos riciy.. Kol veikia vielos tiekimo jtaisas, pavary nelieskite. Nenaudoti ant vielos tiekimo jtaisy
sumontuoty apsaugyyralabaipavojingairtokiu atveju gamintojas neprisiims atsakomybésuz ZalgZmonéms arba
nuosavybei.

Atlike suvirinimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta auksciau, nes véstant nuo

! Stenkités neliestikq tik suvirinty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.

suvirinty viety gali atsiskirti Slakai.

{‘Z A :& Prie§ pradédamidirbtiar atliktitechninés prieZiGros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

ikaites skystis galinudegintiarba nusvilinti.

W Prie§ atjungdami ausinimo skysc¢io vamzdzius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. IS vamzdziy isbéges
—— J
S

Rimtaivertinkite kiekvieng nudegimq ar susizalojimg.

+ Turékite paruos$tq naudotipirmosios pagalbos vaistinéle.

A Priesiseidamiisdarbovietos pasirGpinkite jos saugumu, kad netyCianeblty padarytaZalaZzmonémsarnuosavybei.

1.3 Apsauga nuodumyirdujy

a Suvirinimo proceso metu susidare dimai, dujos ir milteliai gali bati Zalingi jasy sveikatai.

= Tam tikromis aplinkybémis suvirinimo metu susidare dumai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios moters vaisiui.

Galvglaikykite toliau nuo suvirinimo metu susidariusiy dujy irdumuy.

Pasirdpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natlraliu 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 iSmetamuyjy dujy ir saugos reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad dumy
iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

Damuy 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 ar dazymo punkty.
Dujy balionus laikykite lauke arba gerai védinamose vietose.

1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

Suvirinimo procesas galisukeltigaisrqir (arba) sprogimg.

ISdarbo vietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uzsiliepsnojanéias medzZiagasir objektus.

Degios medZiagos turi bati maZiausiai 11 metry (35 pédy) atstumu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos.
Kibirkstys ir jkaitusios dalelés gali nuskrieti gana toli ir pasiekti aplinkines vietas net ir pro maziausius tarpelius. Ypatingg
démesjskirkite Zmoniy irnuosavybés saugumui uztikrinti.

Suvirinimo darby neatlikite antarba greta slégio veikiamy talpy.

Suvirinimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdziy. Bakite ypac atsargis 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 jzeminimo
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 temperattros pokyciy, labai aukstoje
temperatdroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arbalabai Zemoje temperatiroje.

Laikykite balionustoliaunuo atvirosliepsnos, elektroslanko, degikliy arelektrodoirjkaitusiy medziagy, skriejanciysuvirinimo
metujsalis.

Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.
Atsukdamibaliono sklende galvg 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 sistemayra tinkamaijjungtajlizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZeminimo laidininkas.

Vienu metu nelieskite dviejy degikliy irdviejy 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 pailginimasikidaugiau kaip 8 m.

|G

1.7 Elektromagnetiniailaukaiir trukdziai

(( )) Srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais, greta suvirinimo kabeliy ir pacios jrangos sukuria
elektromagnetinjlaukg.

» Elektromagnetiniailaukaidaro jtakqilgalaikj 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

|

Daugiau informacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJU 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 naudojimqg pagal
’ﬁ-i] gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdzZiy naudotojas privalo pasalinti problemq. Jei reikia,
galimakreiptisjgamintojg déltechninés pagalbos.

N———

O
(W) Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdziy problemas biatina pasalinti, kad jos nebekelty problemy.

N———/

kiltiaplinkinése vietose, ypac susijusias sugretaesanciyasmenysveikata, pavyzdziui,asmeny, kuriemsyrajsodinti
Sirdies stimuliatoriai arklausos aparatai.

F-' Pries montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines problemas, galincias

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 sudékiteirlaikykite jZeminimo bei maitinimo kabelius;

« Kabeliyjokiubudunevyniokite aplink save.

* Nestovékite tarp jzeminimo ir maitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).

o Kabeliaituribatikuo trumpesni, sudétikuo arCiau vienaskito ir nutiestiantarba paleiZeme.

« Jrangq pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

o Kabeliusreikialaikytiatskirai nuo kity kabeliy.

1.7.5 |JZeminimas

Bdtina jvertinti visy suvirinimo jrangos bei netoliese esanciy metaliniy daliy jZeminimg. Jzeminti bGtina pagal vietinius
reikalavimus.

1.7.6 Ruosinio jZeminimas
Jeidélelektrossaugosarbadéldydzioirpadétiesruosinys nérajzemintas, ruosiniojZzeminimas padéty sumazZintiemisijas. Labai
svarbu, kad jZeminus ruosinj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jrangos apgadinimy atvejy. JZeminti batina pagal
vietinius reikalavimus.

1.7.7 Apsaugojimas

Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios jrangos apsaugojimas gali sumazinti dél elektromagnetiniy trukdziy kylanciy
problemuyrizikg.
Specialiais atvejais galima 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, patekimojvidy.

« Gaubtas, apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

« Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo jtekancio vandens daromo poveikio, kaijrangos judancios dalys neveikia.

1.9 Atlieky tvarkymas
Elektrosjrangos nesalinkite kartu su buitinémis atliekomis.
Remiantis Europos direktyva 2012/19/ES dél elektros ir elektroninés jrangos atlieky ir jos papildymais, laikantis
nacionaliniyjstatymuy, elektrosjranga, kurios eksploatavimo laikotarpis baigési, turibti surinkta atskiraiirnuvezta
iperdirbimo beisalinimo centrq.Jrangossavininkas, kreipdamasisjvietos administracijqg, privalésrastijgaliotuosius
atlieky surinkimo centrus. Laikydamiesi Sios Europos direktyvos reikalavimy, tausokite aplinkg ir Zzmoniy sveikatq.

» Daugiauinformacijos rasite apsilanke svetainéje.
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2. MONTAVIMAS
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Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.

Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo $altinisis elektros tinklo yraisjungtas.

DraudZiama papildomai prijungti kitus maitinimo $altinius (nuosekliai arbalygiagreciai).

2.1 Kélimas, transportavimasiriskrovimas

e Jrangaturirankengq, kad baty galima nesti.

B

N

VA

)

¢

Tinkamaijvertinkite jrangos svorj(Zr. technines specifikacijas).
Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asmeny ar daikty.
Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.

.2 Jrangos padéties nustatymas

Vadovaukités Siomis taisyklémis:

» Pasirapinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliyirjungciy baty patogi;
e Jrangos nestatykite labai maZose vietose;

e Jrangos nestatykite antdidesniy nei 10° nuolydziy;

* Jranggqstatykite sausoje, Svariojeir tinkamaivédinamoje vietoje;

» saugokite jranggnuo lietausirsaulés spinduliy.

2.3 Prijungimas

=0

o) [aiE] 2

Jranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtijelektros tiekimo tinklq.
Sistemqg galima maitintiis:

* vienfazio 115 Vtinklo;

* vienfazio 230V tinklo;

Jranga tinkamai veiks, jeijtampos svyravimainebus didesni kaip +15 proc. nuo nominalios vertés.

Kad asmenys nesusizalotyirneblty padarytaZalajrangai, PRIESjjungiant prietaisqjelektros tinklg batina patikrinti
pasirinkto tinklo jtampqirsaugiklius. Taip pat patikrinkite, arjlizdg jjungtas kabelis turi jZeminimo kontaktgq.

Generavimo jrenginiy varoma jranga uztikrina stabilig 15 proc. jtampg nuo nominalios jtampos vertés, kurig
deklaravo gamintojas, esant bet kokioms darbo sglygoms ir didZiausiai nominaliai galiai. |prastai generavimo
irenginius rekomenduojame naudoti taikant dukart didesne galig nei vienfazio maitinimo 3altinio galia arba 1,5
karto didesne nei trifazio maitinimo $altinio galia. Rekomenduojama naudoti elektroniniu bddu valdomus
generavimo jrenginius.

Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangqg batina tinkamai jZeminti. Maitinimo jtampa tiekiama jZemintu kabeliu
(geltonuirZaliu), kurj reikia prijungti prie kistuko su jZeminimo 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
taikydamassalyje, 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 bty 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 degikliojungiamojidetalé
(4) Degikliolizdas

@ Dujy vamzdis

@ 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.

» Degiklio dujy Zarng prijunkite prie atitinkamos jmovos / jungties.

» Baliono dujyZarng prijunkite prie galinés dujy jungties. Dujy srautq nustatykite nuo 5 iki 15 1/min.
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Sistema automobiliyirroboty technikos pramonei

N J

@ Jungtis

» ISoriniy prietaisy (pvz.,RC, RLirkt.) valdiklio CAN-BUS signalinj kabelj prijunkite prie atitinkamos jungties.
» |statykite jungtjirapvalig verzle sukite laikrodzZio rodyklés kryptimi tol, kol dalys bus tvirtai sujungtos.

PrijungimasRI 1000
Digitalasjvestys

e Start

* Gazestests

« Arkartas

Analoginésjvestys

e Suvirinimo srové
Digitalasisvesti

* Gatavs metinatajs

* Lokadegsana
o Gazescikls

« “Zr.instrukcijose”.

3. SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Galinis pultas

FP 189

@ Maitinimo kabelis
liunkite sistemqj elektros tinklg.

(2) Isjungimoir jjungimo jungiklis
Irenginio elektrinio uzdegimo jungiklis.

Jisgalibitinustatytasdvejose padétyse - ,,O" -iSjungtair
,1“-ijungta.

@ Néra naudojamas

@ Néra naudojamas
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3.2 Lizdy skydelis

@ Neigiamas maitinimo lizdas (-)

Procesas MMA: |Zeminimo kabelio prijungimas
ProcesasTIG: Degiklio prijungimas

@ Teigiamas maitinimo lizdas (+)

@ Procesas MMA: Elektrodo degiklis prijungimas
ProcesasTIG: JZeminimo kabelio prijungimas

@ Dujy jungiamojidetalé
O O O
: : @ Degiklio mygtuko jungtis

O

3.3 Priekinis valdymo pultas

]

VRD
® O

@
@j >
Q.

bohler

~
J

N\

N

? 7Y
313 D1E SIS

LT @ VRD (Voltage Reduction Device)

Jtampos sumazinimo jtaisas

@ @ Bendrojo aliarmo LED (Sviesos diodas)

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijq, pavyzdZziui, temperatiros apsaugg.

@ @ Suaktyvintos galios LED (Sviesos diodas)

Nurodo, kad jrangosi$éjimo angos jungtyse teka jtampa.

@ 7 segmenty langas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato parametrus, nustatymus, srovésir jtampos rodmenis
irjspéjimy kodus.
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@ Pagrindiné reguliavimo rankena

©

Leidzia nuolatreguliuotisuvirinimo srove.
G1 grafike leidZiareguliuoti pasirinktq parametrq. Verté rodoma D1 lange.
Leidziajvesti, pasirinktiir nustatyti suvirinimo parametrus.

Suvirinimo procesas

LeidZia nustatytigeriausiaslanko dinamines savybes, pasirenkant naudojamo elektrodo tipg.

Suvirinimas elektrodu (MMA)
Bazinis

Rutilas

Ragstis

Plienas

Ketus

@ Suvirinimas elektrodu (MMA)

Celiuliozé

Aliuminis
Pasirinkus tinkamg lanko dinamikqg geriausiai iSnaudojamas galios $altinis ir pasiekiami geriausi suvirinimo
rezultatai.

Nepriekaistingas naudojamo elektrodo suvirinamumas negarantuojamas (suvirinimo savybés priklauso nuo
naudojamyirjy laikymo sqglygy, nuo darboirsuvirinimo sglygy, jvairiy naudojimo paskirciy...).

@ TIGDCsuvirinimo procesas

Suvirinimo badai

@ 2 etapas

Antrame etape paspaudus mygtukqgima tekétidujos, j vielgima tekétijtampairvielaimama
tiekti;
mygtukq atleidus, dujy, jtamposirvielos tiekimasi§jungiamas.

@ 4 etapas

Ketvirtame etape pirmqg kartg paspaudus mygtukg ima tekéti dujos apsauginiy dujy padavimo
laiku pries suvirinimg; atleidus mygtukgjvielgima tekétijtampairjiimamatiekti. Darkartqg
paspaudus mygtukqg sustabdomas vielos tiekimas ir prasideda galutinis procesas, kurio metu
srové grjzta prie nulio; galiausiai atleidus mygtukqgisjungiamas dujy tiekimas.

Jeiyradulygiai, suvirinimo jtaisu galima lituoti naudojant anksCiau nustatytas dviskirtingas
sroves.

Pirmg kartg paspaudus mygtukgq jsijungia apsauginiy dujy padavimo pries suvirinimgq laikas,
uzsidegalankasir pradedama virinti pagrindine srove.

Pirmgq kartq atleidus srové padidinama ,,11*.

Paspaudusiratleidus mygtukq pakeic¢iamaj,,12".

Greitai paspaudusir atleidus mygtukq griztama prie ,, 11*irt. t.

Jeimygtukgq laikysite nuspaudeilgesnjlaikqg, srovéims mazétiir bus pasiekta kraterio uzvirinimo
srove.

Atleidus mygtukqg lankas uzgesinamas, o po suvirinimo dujosir toliau teka.

Srovés pulsacija

Pastovisrové
Impulsiné srové

Greitasimpulsas

IO
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Suvirinimo parametrai

Pulte galima pasirinktiir nustatytisuvirinimo parametrus.

Suvirinimo srové

LeidZia keistisuvirinimo srove.
Parametry nustatymas Amperai(A)

bohlerw

elding

voestalpine

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté

3A Imax 100 A

Bazinésrové

LeidZia sureguliuotibazine srove impulsinio suvirinimo greito pulsavimo rezime.
Parametras nustatomas:

Amperai(A)

procentinis dydis (%)

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté

3A Isald -

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté

1% 100% 50%

Impulsinis daznis

LeidZiareguliuotiimpulsinjdaznj.

Suvirinant plonas medZiagas leidZia pasiekti geresniy rezultaty ir geresnio estetinio sitliy

vaizdo.
Parametry nustatymas Hertz (Hz)

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté

0.1Hz 2.5KHz iSjungtas

Srovés mazinimas

LeidZia palaipsniui pereiti nuo 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

LeidZia nustatytiir sureguliuoti dujy tekéjimg suvirinimo pabaigoje.
Parametry nustatymas: sekundés (sek.).

Minimumas Maksimumas Numatytojiverté

0/isjungtas 99.9s 0/syn
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4. IRANGOS NAUDOJIMAS

Siekiant uZtikrinti teisingq aparatoir prie jo prijungty prietaisy veikimg, jjungus, jrenginys atliekg 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

LeidZia nustatytiir keistijvairius papildomus tikslesnio suvirinimo sistemos valdymo parametrus.
Parametrairodomisqgrankoje yrasusietisu pasirinktu suvirinimo procesu ir turi skaitmeninj kodavimg.

Sqgranka

» Bus jvykdyta paspaudus ir laikant nuspaustu kodavimo jrenginio klavisg 5
sekundes.

» Centrinis nulis 7 segmentylange patvirtinajvedimg

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas

» Kodavimo jrenginjsukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitinj kodq.
» Parametrasidentifikuojamas"." Zenklu numerio desinéje
» Paspaude mygtukqg kodavimo jrenginys galite perzZilréti pasirinkto parametro vertesir jas pakeisti.

» Parametro antrinio meniujrasas patvirtinamas, kai skaic¢iaus desinéje puséje isnyksta".

Sqrankos lango uzdarymas

» Kad uzdarytuméte pakeitimylangq, dar kartqg paspauskite mygtukg kodavimo jrenginys.
» Kad uzdarytuméte sqrankos langq, pereikite prie parametro ,,0 (iSsaugoti ir uzdaryti) ir paspauskite kodavimo jrenginys
mygtukg

5.1.1 Sgrankos parametry (MMA) sqrasas

ISsaugotiiruzdaryti

LeidZiaiSsaugoti pakeitimusiruzdarytisqrankoslangg.

Nustatymasis naujo

LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.

MMA sinergija

LeidZia nustatytigeriausiaslanko dinamines savybes, pasirenkant naudojamo elektrodo tipg.
Pasirinkus tinkamg lanko dinamikq geriausiaiiSnaudojamas galios Saltinis ir pasiekiami geriausi suvirinimo

rezultatai.
Verté Funkcija Numatytojiverté
0 Bazinis -
1 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 aplinkybiyir kt.
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MMA suvirinimo metu leidZia reguliuoti trumpalaikio suvirinimo srovés padidéjimo elektrodo uzdegimo metu

verte.

LeidZialanko uzdegimo metu reguliuotisuvirinimo srovés padidéjimg. Dél to paspartinamas darbas.

Bazinis elektrodu

Rutilinis elektrodas

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

80%

0/isjungtas

500%

80%

Celiuliozés elektrodu

CrNielektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

150%

0/isjungtas

500%

100%

Aliuminio elektrodu

Ketaus elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

120%

0/isjungtas

500%

100%

Arcforce

MMA suvirinimo metu leidZia reguliuotilanko galios verte.

LeidZiareguliuotienergeting dinamine reakcijqg, todél pagreitéja suvirinimo darbai.
Didinamalanko galios verté, kad sumazéty elektrodo prikibimo rizika.

Bazinis elektrodu

Rutilinis elektrodas

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

30%

0/isjungtas

500%

80%

Celiuliozés elektrodu

CrNielektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verte

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

350%

0/isjungtas

500%

30%

Aliuminio elektrodu

Ketaus elektrodu

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

500%

100%

0/isjungtas

500%

70%

Lanko atjungimo jtampa
LeidZia nustatytijtampos verte, kuriai esant elektros lankas iSjungiamas.
Suteikiama galimybé tiksliau nustatytijvairias veikimo sqlygas.

Kontaktinio suvirinimo atveju, Zema lanko atjungimo jtampa sumazéja, o elektrodg traukiant toliau nuo ruosinio
lankas uzsidega pakartotinai. Dél to sumazéja taskymasis, degimasir oksidavimasis.

¥

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

99.9V

57.0V

Jjungta apsauga nuo prikibimo

LeidZia suaktyvintifunkcijg ,,prilipimo mazinimas*.
Priessulipimo funkcija leidZia sumaZinti suvirinimo srove iki 0A, jei tarp elektrodo ir detalés jvyksta trumpasis
jungimas, apsaugantis pistoletq, elektrodgirsuvirintojq irgarantuojantis saugumg jvykusiomis sqlygomis.
Trumpojo sujungimo laikas pries funkcijos ,prilipimo maZinimas" suaktyvinima:

Verté Apsauga|lNumatytoji
prikibimo verté
0/isjungtas ISAKTYVINTA -

0.1s+2.0s

SUAKTYVINTA

0.5s

210

Lanko atjungimo jtampos jokiu bddu nenustatykite didesnés nei maitinimo Saltinio jtampa, kai néra
apkrovos.
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Lanko galios pjovimoriba

LeidZia nustatytijtampos verte, kuriai esant maitinimo Saltinio tiekiama srové padidéja atsizvelgiant jlanko galiq.

LeidZia nustatytiskirtingg lanko dinamikq:

Apatinériba

NedazZnaslanko galios naudojimas sukurialabai stabily, taciau nelabaireaktyvy lankg.
Idealiaitinka patyrusiems specialistams bei naudojantlengvaisuvirinamus elektrodus.
Virsutinériba

Daznaslanko galios naudojimas sukuria Siek tiek maziau stabily, taciau labaireaktyvy lankg.
Lankas galipasalintinaudotojo klaidas arba kompensuoti elektrodo charakteristikas.
Idealiaitinka nepatyrusiems specialistamsirnaudojant sunkiai suvirinamus elektrodus.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0/ijungtas 999V 8V

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, Rigstis, 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 Nekintanti galia

Remiantis Sia taisykle, padidéjus lankoilgiui, sumazéja suvirinimo srové (ir atvirksciai): V-1=K
Rekomenduojama elektrodui: Celiuliozé, Aliuminis

Priemonés rasis
LeidZia ekrane nustatytisuvirinimo jtampos arba suvirinimo srovés rodmenis.

Verté U.M. Numatytoji| Skambinimo funkcija
verté
0 A X Skaitymo srové + srovés nustatymas
1 \'% - Jtamposrodmuo
2 - - Néra skaitymo

Reguliavimo Zingsnis
Leidzia parametrqg keisti tokiu Zingsniu, kokj nustaté operatorius.
Funkcionalumas valdomas degiklio auk§tyn / Zemyn mygtuku.

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.

Zirzekliotonas
LeidZia keisti zirzeklio tonq.

Minimumas Maksimumas Numatytoji

verté
0/isjungtas 10 10

Ekrano kontrastq
LeidZia keistiekrano kontrastqg.

Minimumas Maksimumas Numatytoji

verté
0/isjungtas 50 25

Nustatymasis naujo
LeidZiai$ naujo nustatytivisus parametrus beivisoje sistemoje nustatyti numatytgsias vertes.
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5.1.2 ,,Setup“(TIG-DC) parametry sqrasas
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ISsaugotiiruzdaryti

LeidZiaiSsaugoti pakeitimusiruZdarytisqrankoslangqg.
Nustatymasis naujo

LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.
Apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimg
LeidZia nustatytiirsureguliuoti dujy srautq prieSuzdegant lankg.
LeidZia degikljpripildyti dujy ir paruosti aplinkg suvirinimui.

Minimumas Maksimumas Numatytoji

verté
0.1s

99.9s

0/isjungtas

Pradinésrové
LeidZia sureguliuotisuvirinimo pradzios srove.
ISkart po lanko uZdegimo leidZia suformuoti karStesne arba vésesne suvirinimo sidle.

bohlerwelding

voestalpine

Minimumas Maksimumas Numatytoji Minimumas Maksimumas

verté

Numatytoji
verté

1% 500% 50% 3A Imax

Pradiné srové (%-A)
LeidZia sureguliuotisuvirinimo pradzios srove.
ISkart polanko uzdegimo leidzZia suformuoti karStesne arba vésesne suvirinimo sidle.

Verté U.M. Numatytojiverté Skambinimo funkcija

0 A - Dabartinisreglamentas
1 % X Procentinis koregavimas
Srovés didinimas

LeidZia palaipsniui pereiti nuo srovés prie suvirinimo srovés.

Minimumas Maksimumas Numatytoji

verté

0/isjungtas 99.9s 0/isjungtas

Dviejy lygiy srové

LeidZia sureguliuoti papildomg srove dviejy lygiy suvirinimo rezime.

Pirmq kartg paspaudus degiklio mygtukgq jsijungia apsauginiy dujy padavimo laikas pries suvirinimq, uzsidega

lankasirjjungiama suvirinimuinaudojama pradiné srové.

Pirmg kartg atleidus, jjungiamas srovés didinimas ,, 11“.

Jeidabar mygtukas bus greitai paspaustasir atleistas, bus galimanaudoti,12“.
Darkartg greitai paspaudusir atleidus, vél bus naudojamas ,,11*irt. t.

Jeimygtukgqlaikysite nuspaudeilgesnjlaikqg, srovéims mazétiir bus pasiektakraterio uzvirinimo srové.
Darkartgatleidus mygtukg, lankas uzgesinamas, odujosirtoliau tekajsijungus apsauginiy dujy padavimo laikuipo

suvirinimo.

Minimumas Maksimumas Numatytoji Minimumas Maksimumas

verté

Numatytoji
verté

3A Imax - 1% 500%

50%

Dviejy lygiy srové (%-A)
LeidzZia sureguliuoti papildomq srove dviejy lygiy suvirinimo reZime.
liungus TIG dviejy lygiy rezimaq, jis pakeicia 4 rezimg.

Verté U.M. Numatytojiverté Skambinimo funkcija

0 A - Dabartinisreglamentas
1 % X Procentinis koregavimas
2 - - iSjungtas

272



SARANKA

bohlerwelding

Bazinésrové
LeidZia sureguliuotibazine srove impulsinio suvirinimo greito pulsavimo rezime.

Minimumas Maksimumas Numatytoji Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté verté
3A Isald - 1% 100% 50%

-

Baziné srové (%-A)
Leidzia sureguliuotibazine srove impulsinio suvirinimo greito pulsavimo rezime.

Verté U.M. Numatytojiverté Skambinimo funkcija

0 A - Dabartinisreglamentas

1 % X Procentinis koregavimas
Impulsinis daznis

LeidZiareguliuotiimpulsinjdazn;.
Suvirinant plonas medziagasleidZia pasiekti geresniy rezultaty ir geresnio estetinio sitliy vaizdo.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.1Hz 25Hz 5Hz
Impulsinis ciklas

LeidZia reguliuotiimpulsinio suvirinimo darbo ciklg.
LeidZiatrumpiau arbailgiauislaikyti didZiausiq srove.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
1% 99 % 50 %

12 | GreitoimpulsodazZnis
LeidZiareguliuotiimpulsinjdaznj.
Uztikrina geresnjfokusavimgqir didesnielektroslanko stabilumg.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
Srovés mazZinimas

LeidZia palaipsniui pereiti nuo suvirinimo srovés prie kraterio uzvirinimo srovés.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0/isjungtas 99.9s 0/isjungtas

14 | Kraterio uZvirinimo srové
LeidZia keisti kraterio uZvirinimo srove.

Minimumas Maksimumas Numatytoji Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté verté
3A Imax 10A 1% 500 % -

5 Kraterio uZvirinimo srové (%-A)
LeidZia keisti kraterio uzvirinimo srove.

H

Verté U.M. Numatytojiverté Skambinimo funkcija
0 A X Dabartinisreglamentas
1 % - Procentinis koregavimas

16 | Apsauginiydujypadavimo laikas po suvirinimo
LeidZia nustatytiir sureguliuoti dujy tekéjimg suvirinimo pabaigoje.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.0s 99.9s syn
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17

18

19

20

21

22

39

Pradinésrové (HF start)
Taileidzia keistitrigerio srove

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji

verté
3A Imax 100 A
TIG Lift Start
Taileidzia pasirinkti, ar naudoti TIG Zibintuvélj su mygtuku, ar be paleidimo mygtuko.
Verté Numatytojiverté | TIG Lift Start
ant X gaidukqgirdujy voZtuvqg valdo degiklio mygtukas
iSjungtas | - galiavisada aktyvi

Kontaktinis suvirinimas
LeidzZiajjungtikontaktinio suvirinimo procesqir nustatytisuvirinimo trukme.
LeidzZia 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 Numatytojiverté Skambinimo funkcija
0 /|- iSjungtas

iSjungtas

1/0on X ant

2/0f1 - iSjungtas

Easyjoining
Prie§ atkurianti$ anksto nustatytas suvirinimo sglygasimpulsinio suvirinimo atveju leidZia uzdegtilankg, nustatyti
sroveir funkcijos trukme.
Sukabinamojo suvirinimo metu leidzZia nustatyti didesnj greitjir didesnj tikslumg.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0.1s

25.0s

0/isjungtas

Trumpalaikis kontaktinis suvirinimas
LeidZiajjungti trumpalaikjkontaktinjsuvirinimg.
LeidZia pasirinktisuvirinimo proceso

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
0.01s 1.00s 0/iSjungtas
Robotas
LeidZia valdytifunkcijasir parametrus tiek rankinio, tiek automatizuoto suvirinimo metu.
Verté Numatytoji | Skambinimo funkcija
verté
ant - rankinis suvirinimas
iSjungtas X automatizuotas
suvirinimas

Priemonésrisis
LeidZia ekrane nustatytisuvirinimo jtampos arba suvirinimo srovés rodmenis.

bohlerw

elding

voestalpin

Verté U.M. Numatytoji| Skambinimo funkcija
verté
0 A X Skaitymo srové + srovés nustatymas
1 \% - Jtamposrodmuo
2 - - Néra skaitymo
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Reguliavimo Zingsnis

MinimaliosiSorinio parametro verte nustatymas CH1

LeidZia nustatyti maziausigiSorinio parametro verte CH1.

T

48 )

| virsyirapaciq vedanciais mygtukais galima keisti kitimo Zingsnj.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

max

1

DidziausiaiSorinio parametro verte nustatymas CH1
LeidZia nustatytididziausiaiSorinio parametro verte CH1.

Zirzeklio tonas

LeidZia keisti zirzeklio tong.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

10

10

Ekrano kontrastqg
LeidZia keisti ekrano kontrastg.

Minimumas

Maksimumas

Numatytoji
verté

0/isjungtas

50

25

Nustatymasis naujo

LeidZiai$ naujo nustatytivisus parametrus beivisoje sistemoje nustatyti numatytgsias vertes.

6. TECHNINE PRIEZIURA

6.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo saltinio patikras

Kasdienine sistemos prieziirqg 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
atlikti galitik kvalifikuotas personalas.

Pries atlikdamidarbus atjunkite maitinimg!

6.1.1 Jranga

Zemoslégio suslégtojo oro srove irminkstais $epediais isvalykite maitinimo $altinio vidy; Patikrinkite elektros jungtis
irvisus jungiamuosius kabelius.

6.1.2 Atlikdamidegiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine
prieziura ar keitimqg:

)

;

N——/

Patikrinkite daliy temperatuargirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

Naudokite tinkamus verzliarakcius ir jrankius.
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6.2 Atsakomybé

Nesilaikanttechninés prieziGros nurodymuy nutriksta visy garantijy galiojimasirgamintojas atsisakojsipareigojimo

ENE prisiimti bet kokiqg atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys iy nurodymuy. Kilus
IEC abejonémsir (arba) problemoms nedvejodamikreipkitésj artimiausig klienty aptarnavimo centrg.

7. ISPEJIMU KODAI

ALIARMAS
A Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kritine ribg, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis praneSimas ir
litavimo operacijos nedelsiant uzblokuojamos.
~ ) DEMESIO
& Priezitros ribos nepaisymas, suaktyving jrangos vizualinj aliarmg, kuris sustabdo visas valdymo skydelyje esanciy
komandy vykdymaq, bet leidZia testi suvirinimo operacijas.

Toliau pateikiamivisi, sujranga susije aliarmaiir apsauginés kritinés ribos.

A Pavojingas jkaitimas t A Pavojingas jkaitimas t
EO1 EO03

A Klaidajrengimo konfiguracija A Gedimasduomeny saugojime

E11 E20

a Duomeny praradimas A Permazajtampa

E21 E42

8. GEDIMU SALINIMAS

Sistema nejsijungia (Zalia diodiné lemputé nedega)

Priezastis Sprendimas
Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros sistemq.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

¥

» Lizde nérajtampos.

v

¥

» Sugedeskistukas arba kabelis. Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty

sistemgq.

¥

» Perdegé linijossaugiklis. Pakeiskite sugedusiq dalj.

¥

» Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis.

4

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

¥

» Jungtis tarp vielos tiekimo atramosir Patikrinkite, ar tinkamai sujungtos jvairios sistemos dalys.

generatoriaus yra netinkama arba sugedusi.

¥

v

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

» Gedimas elektronikos dalyje.

ISéjime néra galios (sistema nevirina)

Priezastis Sprendimas

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas.

v

» Sistema perkaito (temperatdrosjspéjamasis Neisjunge palaukite, kol sistema atvés.

signalas - dega geltonos spalvos diodiné lemputé).

v

Kad darbas vykty saugiai, suvirinant Soninjdangtj batina uzdaryti.
Pakeiskite sugedusiq dalj.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

» AtidarytasSoninis dangtis arbasugedesdury
jungiklis.

¥

¥

¥

¥

TinkamaijZeminkite sistemg.
Darkartg perskaitykite skyriy ,Montavimas“.

» Netinkamajzeminimo jungtis.

¥
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» Tinklo jtampavirsijaribas (degageltonosspalvos
diodiné lemputé).

» Sugedes kontaktorius.

» Gedimaselektronikos dalyje.

Netinkamaiséjimo galia

PrieZastis

v

Netinkamas suvirinimo proceso pasirinkimas arba
sugedes pasirinkimo jungiklis.

¥

Neteisingainustatytisistemos parametraiarba
funkcijos.

X

Sugedes suvirinimo sroveireguliuotiskirtas
potenciometras / kodavimo jrenginys.

Tinklojtampa virsijaribas.

Nératinklo fazés.

v

¥

Gedimas elektronikos dalyje.

Vielos tiektuvo gedimas
PrieZastis

» Sugedesdegiklio jjungimo mygtukas.

» Netinkamiarba nusidévéje velenéliai.

» Sugedesvielos tiektuvas.

» Pazeistasdegiklio jdéklas.

» | vielostiektuvg netiekiama elektros srové.

» Vielaantritéssusipainiojusi.

» ISsilydes degiklio antgalis (viela uzstrigusi).

Netinkamas vielos tiekimas
PrieZastis

» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas.

» Netinkamiarba nusidévéje velenéliai.

» Sugedesvielostiektuvas.

» PazZeistasdegiklio jdéklas.

» Tinklo jtampq grgzinkitejleistinas tinklo jtamposribas.
Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

»

¥

»

¥

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

»

¥

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

¥

Sprendimas

» Tinkamai pasirinkite suvirinimo procesq.

» ISnaujo nustatykite sistemgqir suvirinimo parametrus.

»

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥

¥

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy,,Jungtys”.

»

¥

»

¥

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

¥

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

»

¥

Sprendimas

» Pakeiskite sugedusiqgdalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

»

¥

» Pakeiskite velenélius.

¥

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

»

¥

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

¥

»

¥

Patikrinkite prijungimaq prie maitinimo Saltinio.

Perskaitykite skyriy ,Jungtys*.

Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

v

¥

¥

ISpainiokite vielg arba pakeiskite vielos rite.

Pakeiskite sugedusig dalj.

4

Sprendimas

»

¥

Pakeiskite sugedusiq dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥

» Pakeiskite velenélius.

¥

»

¥

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥

¥

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

»

¥
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» Netinkamas suklio sukabinimas arba netinkamai
sureguliuotiritinéliy fiksavimo jtaisai.

Lanko nestabilumas
PrieZastis

» Nepakankaapsauginiy dujy.
» Drégmé suvirinimo dujose.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

Gausus taskymasis
Priezastis

» Netinkamoilgio lankas.

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

» Nepakanka apsauginiy dujy.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

Nepakankamas prasiskverbimas

Priezastis

» Netinkamas suvirinimo reZzimas.
» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamajzeminimo jungtis.

» Virinamadalis perdidelé.

Slaky priemaisos
PrieZastis
» NeSvara.
» Perdidelio skersmenselektrodas.

» Netinkamaiparuostas krastas.

» Netinkamas suvirinimo reZzimas.

Volframo priemaisos
Priezastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.
» Netinkamas elektrodas.

» Netinkamas suvirinimo rezimas.

bohlerwelding

» Atleiskite sankabg.
» Padidinkiteritinéliy fiksavimo slégj.

Sprendimas

Sureguliuokite dujy srautg.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

v

Visada naudokite kokybiskas medzZiagasir produktus.
Pasirlpinkite geratiekimo sistemos bikle.

¥

¥

AtidZiai patikrinkite suvirinimo sistemg.
Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemgq.

3

Sprendimas

x

Sumazinkite atstumqg nuo elektrodo ikiruosinio.
Sumazinkite suvirinimo jtampg.

¥

¥

Sumazinkite suvirinimo jtampg.

v

Sureguliuokite dujy srautg.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

v

Padidinkite atitinkamg grandinésindukcine verte.

¥

Sumazinkite degiklio kampg.

Sprendimas

» SuvirindamisumaZzinkite judéjimo greitj.

» Padidinkite suvirinimo srove.

» Naudokite maZesnio skersmens elektrodgq.
» Pagilinkite griovelius.

» TinkamaijZeminkite sistemq.
» Darkartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*.

» Padidinkite suvirinimo srove.

Sprendimas

» Prie§suvirindamiruosinius kruopsciai nuvalykite.
» Naudokite mazZesnio skersmens elektrodgq.
» Pagilinkite griovelius.

» SumazZinkite atstumag nuo elektrodoikiruosinio.
» Suvirindamijudinkite tolygiai.

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.
» Naudokite didesnio diametro elektrodq.

» Visadanaudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Atsargiai pasmailinkite elektrodq.

» Venkite elektrodoir suvirinimo sitlés 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

Antsuvirinamyruosiniy yra tepalo, lako, radziy
arbanesvarumy.

v

Antuzpildo medziagosyratepalo, lako, ridziy ar
nesvarumy.

» Drégmeé uzpildo metale.

X

Netinkamoilgiolankas.

Drégmeé suvirinimo dujose.

v

Nepakanka apsauginiy dujy.

¥

Suvirinimo sidlé per greitai sukietéja.

Jtrdkimai nuo karscio
PrieZastis

» Netinkamisuvirinimo parametrai.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

Sprendimas

» Padidinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
» Padidinkite suvirinimo jtampaq.

» Padidinkite suvirinimo srove.
» Padidinkite suvirinimo jtampg.

» Padidinkite degikliokampgq.

» Padidinkite suvirinimo srove.
» Padidinkite suvirinimo jtampaq.

» Padidinkite atitinkamq grandinésindukcine verte.

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampgq.
» Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.

» Sumazinkite atstumg nuo elektrodo ikiruosinio.
» Sumazinkite suvirinimo jtampgq.

» Uzvirindamisumazinkite Soninés vibracijos greit;.
» Suvirindamisumazinkite judéjimo greitj.

» Naudokite suvirinamoms medzZiagoms tinkamas dujas.

Sprendimas

» Sureguliuokite dujy srautq.
» Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

Sprendimas

Pries suvirindami ruosinius kruopsciai nuvalykite.

¥

»

¥

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.

» Batinaipasirdpinkite gera uzpildo metalo bikle.

¥

»

¥

Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.

» Batinaipasirdpinkite gera uzpildo metalo bikle.

¥

»

¥

Sumazinkite atstumq nuo elektrodo ikiruosinio.

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.

¥

» Visadanaudokite kokybiskas medziagasir produktus.
Pasirupinkite geratiekimo sistemos bukle.

¥

Sureguliuokite dujy srautg.
Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasir dujy antgalis yra geros buklés.

»

¥

»

¥

»

¥

SuvirindamisumaZzinkite judéjimo greitj.
IS anksto pasildykite ketinamgq suvirinti ruosinj.
Padidinkite suvirinimo srove.

»

¥

»

¥

Sprendimas

» Sumazinkite suvirinimo jtampg.
» Naudokite mazesnio skersmens elektrodq.
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voestalpin:
» Antsuvirinamyruosiniyyratepalo, lako, radziy » Prie§suvirindamiruosinius kruopsciainuvalykite.
arbanesvarumy.

» AntuZpildo medZiagosyratepalo,lako,radziyar » Visada naudokite kokybiskas medZiagasir produktus.

nesvarumy. » Batinaipasirlpinkite gera uzpildo metalo bukle.
» Netinkamas suvirinimo reZzimas. » Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekq.
» Suvirinamos dalys skiriasisavo savybémis. » Prie§suvirindamipatepkite.

Jtrikimai atvésus
Priezastis Sprendimas

» Drégmeé uzpildo metale. » Visada naudokite kokybiskas medziagasir produktus.
» Butinaipasiripinkite gera uzpildo metalo bukle.

» Ypatinga suvirinamos jungties geometrija. » IS anksto pasildykite ketinamg suvirintiruosinj.
» Baige virinti pasildykite.
» Atlikite tinkamg suvirinamo sujungimo veiksmy sekg.

9. DARBO INSTRUKCIJOS

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 priklausonuo medziagosstorio, sitlés padétiesirtipo beisuvirinamo ruosinio paruosimo
blado.

Didelio skersmens elektrodamsreikialabaididelés srovés ir kaitros suvirinimo metu.

Dangos tipas Savybé Naudojimas
Rutilas Lengvanaudoti Visos padétys
Ragstis Didelis lydymosi greitis Plokscias
Bazinis Aukstasialiy 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 atstumgq 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
suvirinimossidle.

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).
Elektrodui prie ruosinio prikibus, trumpojo jungimo srove batina sumazintiiki minimumo (apsauga nuo prikibimo).

( ) Suvirinimodarbai
Suvirinimo  padétis  priklauso nuo apimties;
elektrodasjprastaijudadélvibracijosirnustojajudéti
ties sitlés Sonais. Viskas vyksta taip, kad centre
neatsirasty uzpildo metalo pertekliaus.

A\ 7

Slako $alinimas
Jeisuvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo batina pasalinti§lakg.
Slakas paalinamas nedideliu kajeliu arba nugvei¢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 bidu 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
uZdegimo bidas, 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 sitlés galai baty geresnés kokybés, labai svarbu atidZiai kontroliuoti srovés mazéjimgq ir uztikrinti, kad uzgesus lankui j
suvirinimo sitle darkelias sekundes tekéty dujos.

Daugeliu atveju naudinga naudoti dvi iS anksto nustatytas suvirinimo sroves ir turéti galimybe lengvai vieng pakeisti kita
(DVIEJY LYGIY).

Suvirinimo poliSkumas

( ) NSTP (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas)
= Taidazniausiainaudojamas poliSkumas, uztikrinantis nedideljelektrodo (1) nusidévéjimg, nes
1 70 proc. kars€ioyrasutelkiamajanodq (detale).
Naudojant didelj judéjimo greitj ir nedidelj karstj suformuojamos siauros ir gilios suvirinimo
sidlés.
/1\~
| w

NSAP (nuolatiné srové, atvirkstinis poliskumas)

Dideliy sroviy naudotinegalima, nes dél to smarkiainusidévi elektrodas.

2

O] Atvirkstinis poliSkumas naudojamas sunkiai lydaus oksido sluoksniu dengtiems lydiniams
LJ/1 suvirinti, kaireikalinga auk$tesné lydymositemperatara.

ARG
w

NSTPI (nuolatiné srové, tiesinis poliskumas, impulsinis)
D.CSP Naudojantimpulsing nuolatine srove ypatingomisdarbo sqlygomislengviau kontroliuojamas
suvirinimo sidlés plotis ir gylis. Suvirinimo sitlé suformuojama pikiniais impulsais (Ip), kai tuo

iafen tarpubaziné srové (Ib) palaiko degantjlankg.
N\ Sis rezimas palengvina plonesniy metalo lakity suvirinimg. Susidaro maziau deformacijy,
e pasiekiamas geresnis susiformavimo koeficientas ir susidaro maZziau jtrakimy nuo karscio bei
t

v 565 —PULSED dujy prasiskverbimo atvejy.

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 pasirinkimasir paruosSimas

Rekomenduojama naudoti torio volframo elektrodus (2 proc. torio raudonos spalvos) arba cerio ar lantano elektrodus, kuriy

bohlerweding

skersmuoyra:
Srovésintervalas Elektrodo
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 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°
Elektrodgreikia nusmailinti, kaip pavaizduota paveiksle.
><§x

.

UZpildo metalas

UzZpildo strypy mechaninéssavybés turi sutapti su 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 25-40 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 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. TECHNINES SPECIFIKACIJOS

Elektrinés charakteristikos

URANOS 1800 TLH U.M.
Maitinimo jtampa U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1%x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — — mQ
Ilgo veikimo saugiklis 20 16 A
Komunikacinés Synos SKAITMENINIS SKAITMENINIS
Didziausiajéjimo gali 3.3 555 kVA
Didziausiajéjimo gali 3.3 5.5 kW
Galios veiksnys (PF) 1 1

Naudingumo koeficientas (p) 85 85 %
Cos @ 0.99 0.99
Didziausiajéjimo srové ITmax 28.7 24.0 A
Naudingumo srové |1eff 15.8 14.2 A
Reguliavimoribos (MMA) 3-110 3-170 A
Reguliavimo ribos (TIG DC) 3-140 3-180 A
Atviros grandinésjtampa Uo (MMA) 80 80 Vdc
Atviros grandinésjtampa Uo (TIGDC) 106 106 Vdc
Pikiné jtampa Up (TIGDC) 9.4 9.4 kV

*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-11 reikalavimus.
*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-12 reikalavimus.

Darbini koeficientas

URANOS 1800 TLH 1x115 1x230 U.M.
Darbini koeficientas MMA (40°C)

(X=30%) 110 - A
(X=35%) - 170 A
(X=60%) 95 150 A
(X=100%) 80 120 A
Darbinikoeficientas MMA (25°C)

(X=75%) 180 170 A
(X=100%) 160 150 A
Darbinikoeficientas TIGDC (40°C)

(X=30%) 140 - A
(X=35%) - 180 A
(X=60%) 120 160 A
(X=100%) 105 140 A
Darbini koeficientas TIGDC(25°C)

(X=60%) - 110 A
(X=70%) 140 - A
(X=100%) 130 95 A

Fizinés savybés

URANOS 1800 TLH U.M.

IP apsaugosklasé IP23S

Izoliacijos klasé H

Matmenys (IxSxA) 410x150x330 mm

Svoris 9.4 Kg

Skyriuje maitinimo kabelis 3x2.5 mm?

Maitinimo kabelisilgis 2 m
ENIEC 60974-1/A1:2019

Gamybos standartai ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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11. SPECIFIKACIJY PLOKSTELE

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

URANOS 1800 TLH | N°
s EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019

24Oy l IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

Up 9.6 kV

_— 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
X(a0:c)| 35% (30%) 60% 100%
Uo Iz T80A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
Xia0c)|  35% (30%) 60% 100%
Uo Iz 170A (110A) | 150A (95A) 120 (80A)
90V | Uz | 26.8V(24.4V) | 26.0V(23.8V) | 24.8V (23.2V)

Do U1 230V(115V) | limox 24A(28.7A) | heii 14.2A(15.8A)

P 235 Ce &5 HI
MADE
11‘.:\{\' E

12 MAITINIMO SALTINIO DUOMENU PLOKSTELES REIKSME

Prekészenklas

1 2 2 Gamintojo pavadinimasiradresas
3 | 4 3 Aparato modelis
5 | 6 4 Serijosnr.
23 XXXXXXXXXXXX Pagaminimo data
7 9 11 5 Suvirinimo jrenginio simbolis
12 15 16 17 6 Nuorodajkonstrukcijy standartus
8 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Suvirinimo proceso simbolis
14 | 15B | 16B | 17B 8 |rangos, tinkamos naudoti padidintos elektros $oko rizikos
11 aplinkose, simbolis
7 9 12 15 16 17 9 Suvirinimo srovés simbolis
8 10 13 | 15A 16A 17A 10 Nominalijtampabe apkrovos
11 DidzZiausios ir maZiausios srovés ribos ir atitinkama
14| 158 168 178 standartinéjtampa esant apkrovai
18 19 20 21 12 Ciklosu pertrakiais simbolis
MADE 13 Nominalios suvirinimo srovés simbolis
22 R ( E [H[ ITALY 14 Nominaliossuvirinimo jtampos simbolis
15 Ciklo su pertrakiais vertés
E 16 Ciklosupertrukiaisvertés
[— 17 Ciklosu pertrukiais vertés
\ J . . L . .
15A Nominalios suvirinimo srovés vertés
CE ES atitikties deklaracija

16A Nominaliossuvirinimo srovés vertés
17A Nominalios suvirinimo srovés vertés
15B Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
16B Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
17B Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
18 Maitinimo simbolis
19 Nominalimaitinimo jtampa
20 Didziausianominalimaitinimo srové
21 Didziausia naudingoji maitinimo srové
22 Apsaugoslygis
23 Nominalipikinéjtampa

EAC EAC atitikties deklaracija
UKCA  UKCAatitikties deklaracija
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MAGYAR

EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Az épittetd
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

kizdarélagos felel8sségére kijelenti, hogy a kbvetkezé termék:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

megfelel a kovetkez8 EU direktivaknak:

2014/35/EU  KISFESZULTSEGU IRANYELV
2014/30/EU  EMCIRANYELV
2011/65/EU  RoHSIRANYELV

és hogy a kdvetkezé harmonizdlt szabvdanyokat alkalmaztdak:

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

Az irdnyelveknek valé megfelelést igazolé dokumentdcidt a fent emlitett gydrtdkndl ellen8rzés céljabdl
elérhetbvé teszik.

A voestalpine BohlerWelding Arc TechnologyS.r.l. dltal el6zetesen nem engedélyezett mliveletek és
moddositdsok, érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

HU
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1. FIGYELMEZTETES

Miel8ttbarmilyen miveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajdtitsa el ennek aleirdsnak a tartalmat.
Ne végezzen olyan maddositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs el8irva. A gydrté nem vdallal
felelGsséget személyi sérlilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen alkalmazdsa, illetve
alkalmazdsdnak elmulasztdsa miatt kdvetkezett be.

Akezelési utmutatédt dllanddéan a készilék felhaszndldsihelyén kell 6rizni. A kezelési Gtmutato elSirdsain tal be kell
tartaniabalesetek megel&zésére és a kdrnyezet védelmére szolgdld dltaldnos és helyiszabdlyokatis.

Akészilék izembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdval és dllagmegdévdasdval foglalkozé személyeknek

« megfelelden képzettnek kell lenniik,

« hegesztésiismeretekkel kell rendelkeznitik

« teljesenismerniik és pontosan kévetniik kell ezt a kezelési ttmutatét.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban barmilyen bizonytalansdg vagy nehézség merdl fel, konzultdljon
képesitett szakemberekkel.

1.1 Munkakornyezet

EN
e

Minden berendezést kizdrélag rendeltetésének megfelels célokra szabad haszndlni a tipustdbldn és/vagy jelen
leirasbanrégzitett médokon, illetve miikodésitartomdnyokon beliil, tovdbbd az orszdgos és nemzetkozibiztonsdgi
eléirdsok betartdsa mellett. A gydrté 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
karokért.

Aberendezés-10°C és +40°Ckozotti hdmérsékletli kdrnyezetekben haszndlhaté.

Aberendezés-25°C és +55°C kozottihémérsékletl kornyezetekben szdllithatd, illetve tarolhaté.

Aberendezés csakolyankornyezetekben haszndlhatd, amelyek mentesek portél, savtdél, gaztdl vagy mds korroziv
anyagoktél.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyankérnyezetekben, amelyekrelativpdratartalma40°Chémérsékleten 50%-ndl
magasabb.

Aberendezésnemhaszndlhatéolyankdrnyezetekben,amelyekrelativpdratartalma 20°Chémeérsékleten 90%-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-,h6- ésgdazkibocsdatdsok drtalmas forrdsa. Helyezzen el tlizgdatlé védélemezt,
amely védia kornyezé hegesztésiteriiletet a sugaraktdl, szikraktédl ésizzd Ahegesztésiterileten |évé személyeket
figyelmeztesse, hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak megfelelé védelemrdl.

Véddruhdval védje bérét az ivsugdrtdl, a szikrdktdl és az izzé fémtdl. A ruhdzatnak a teljes testet fednie kell,
tovabbdazlegyen:

- sértetlenésjé dllapotu

- thzdlld

- szigetelé anyagbdl készlilt ésszdraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtasok nélkdl

Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelels cip8t, amely erés és vizzdré.
Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelelé keszty(it, amely elektromosan és termikusan szigetelt.

Viseljen oldalvédelemmel és megfelel§ szemvédd szlirével (legaldbb NR10 vagy efolott) elldtott maszkot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel elldtott véd&szemiiveget, kiiléndsen a hegesztési salak kézi vagy mechanikai
eltdvolitdsakor.

Neviseljen kontaktlencsét!
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torvényileg eldirt hatdrértékeket, akkor kilonitse el a munkateriletet, és biztositsa, hogy bdarki, aki a kézelbe

Q Viseljen fulvéddéd, ha a hegesztés kdzben a zajszint eléri a veszélyes tartomdnyt. Ha a zajszint meghaladja a
kerilhet, viseljen filvéd&t vagy flildugot.

Hegesztés kdzben az oldalsé burkolatok mindig legyenek zdrt dllapotban. A rendszert tilos barmilyen médon
megvdltoztatni. Gondoskodjon arrél, hogy kéz, haj, ruhdzat, szerszdm stb. ne keriilhessen érintkezésbe mozgd
alkatrészekkel, mintpl.: ventildtorok, hajtém(ivek, gérgék és tengelyek, huzalorsék. Ne nyuljon afogaskerekekhez,
mikdzben az adagoléegység miikddik. A huzaladagoldkhoz kapcsolédé védelmi késziilékek kiiktatdsa klilondsen
veszélyes, és mentesitia gydrtét minden személyisériléssel vagy tulajdoni kdrral 6sszefliggd felelsség aldl.

Ne érjenhozzd éppen hegesztett elemekhez: aforrésdg sulyos égésisériiléseket okozhat.
Afentleirtdvintézkedéseket ahegesztés utdanimulveletek végrehajtdsakoristartsabe, mivel salakdaraboklehilés

kézbenislevdalhatnak az elemekrél.

f;ﬁ A E& Munkavégzés vagy karbantartds elétt ellenérizze, hogy a hegesztépisztoly hideg.

kiomlé forrd folyadék, abdrégésisériilését vagy megporkdlédését okozhatja.

W Hitéfolyadékcesovek szétvdalasztdsa elStt gyéz8djon meg arrdl, hogy a hiitéegységet kikapcsolta. A csovekbdl
——

Legyen kéznél elsésegélynyujtéd készlet.
Az égésiésmdssériilések hatdsatne becsilje ald.

érdekében.

A A munkahely elhagydsa el6tt tegye biztonsdgossd a teriiletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kdr elkerilése

1.3 G6zok és gazok elleni védelem

Ahegesztésifolyamatsordn keletkezett g6zok, gdzok és porok egészségre drtalmasaklehetnek.
Bizonyos korilmények kozott a hegesztés sordn keletkezett g6zok rakkeltéek lehetnek, illetve veszélyeztethetik a
terhes n6k magzatat.

Tartsatdvol afejét ahegesztés sordn keletkezett gdzoktdl és g6zoktdl.

A munkaterileten biztositson megfelels - akdr természetes, akdr mesterséges - szell6zést.

Gyenge szell6zés esetén viseljen maszkot éslégzékésziiléket.

Nagyon kis helyen torténé hegesztés esetén a munkdt egy kollégdnak felligyelnie kell, aki a kézelben, de kivil tartézkodik.
Ne haszndljon oxigént aszell8ztetés céljdara.

Gondoskodjon a gézelszivé miikodésének ellen8rzésérdl. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsagi
szabdlyokban el8irt értékeket.

A g8z0k mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab anyagdtél, a kitéltd fém anyagdtdl, és a hegesztendd
munkadarab tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndlt bdrmilyen egyéb anyagoktél fligg. Kévesse a gydrtéi utasitdsokban és
amuszakiadatlapokon megadott utasitdsokat.

Nevégezzen hegesztést zsirtalanitd vagy festd dllomds kdzelében.

A gdzpalackokatkivil vagy jolszell6z6 terlileten helyezze el.

1.4 TlUz- ésrobbandsvédelem

=
W Ahegesztésieljardstlizet és/vagy robbandst okozhat.

Amunkateriletrél és akérnyezé teriiletekrél tdvolitson el minden tlizveszélyes vagy égheté anyagot és tdrgyat.
Tlzveszélyes anyagoknak a hegesztési terllettdl legaldbb 11 méterre kell lennilik vagy azokat megfelelé védelemmel kell
elldtni.

Szikrdk ésizzéd anyagrészekkdnnyenszorédhatnak meglehetésen messzire, mégkisméretlnyildsokon keresztilis. Klilondsen
figyeljen aszemélyibiztonsdgra és a tulajdontargyak biztonsdgdra.

Nevégezzen hegesztésimUliveleteket nyomds alatt1évé tartdlyokon vagy azok kdzelében.

Ne végezzen hegesztési mlveleteket zdrt tartdlyokon vagy cséveken. Hegesztési mlveletek kézben kilonos figyelemmel
jarjonelcsovek éstartdlyok esetén, még akkoris, haazok nyitottak, liresek és alapostisztitdson mentek keresztil. Bdrmennyi
megmaradt gdz, izemanyag, olajvagy hasonlé anyagok okozhatnak robbandst.

Nevégezzen hegesztést olyan helyeken, aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézdk vannakjelen.

A hegesztés befejezésekor ellenérizze, hogy a fesziltség alatt 1évé daramkoér véletlenll sem kerlilhet érintkezésbe a
foldel6korhoz kapcesolt barmilyen komponenshez.

Amunkaterilet kozelébenlegyen tlizolté eszk6z vagy anyag.
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1.5 Védekezés gdzpalackok haszndlata esetén

Anemesgdzt tartalmazé palackokban tilnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a szdllitds, tarolds
éshaszndlatsordn a minimdlis biztonsdagi feltételek nincsenek biztositva.

» Atartdlyokat fliggdleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmaszté szerkezethez kell rogziteni megfelel$ eszkdzokkel ugy,
hogyne délhessenek el és ne Gitkbzhessenek barminek véletlenl.

o Szdllitds, Gzembe helyezés kozben, illetve a hegesztés végén asapkdt csavarjard aszelep védelme érdekében.

Netegyekiatartdlytdirektnapsitésnek, hirtelenhémérsékletvdltozdsnak,illetve tilmagasvagy extrém hémeérsékleteknek.

Ne tegye kiatartdlyttulalacsony vagy tul magas hémeérsékletnek.

Tartsa tavol a tartdlyokat nyilt ldngtdl, elektromos ivektdl, hegesztépisztolyoktdl vagy eletrédapuskdktdl, illetve védje a

hegesztés kdzben szétszérddod izzé anyagrészektdl.

» Tartsatdvolatartdlyokathegeszté dramkoroktél és dltaldban elektromos dramkoroktél.

Tartsatdvol afejét a gdzkiomléstdl, hakinyitja atartdly szelepét.

Mindig zdrja el atartdly szelepét a hegesztési mlveletek befejezésekor.

Sohanevégezzen hegesztésimlveletet nyomds alatt1évé gdztartdlyon.

Slritett levegét tartalmazé tartdlyt soha nem szabad kézvetlenidl rdkétni a gép nyomdscsokkentdjére. A nyomds

meghaladhatja a nyomdscsdkkenté kapacitdsdt, amirobbandshoz vezethet.

1.6 Elektromos dramiités elleni védelem

- 8

} Az dramités haldlosislehet.

Bekapcsolt dllapotban ne érintse meg a hegeszté berendezés dram alatt 1évd, burkolaton kivili vagy bellli alkatrészeit (a
vdagopisztolyok, a hegesztépiszolyok, a foldelékdabelek, az elektréddk, a vezetékek, a gérgdék és a tekercsek elektromosan
csatlakoztatvavannak a hegeszté dramkoérhoz).

Szdraz, és a fold- és testpotencidltél megfelelSen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a berendezés és a
kezel§ védelmét.

Gyéz8djon meg arrdl, hogy arendszer megfeleléen csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik féldvezetSvel.

Ne érjen hozzd egyszerre kéthegesztépisztolyhoz vagy két elektrédatartdhoz.

Ha elektromos dramitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a hegesztési mlveleteket.

Azivgyujté ésstabilizald készilék kézivagy mechanikailagirdnyitott miikodésre van tervezve.

A hegesztépisztoly kdbel vagy a hegesztékdbel 8 m feletti meghosszabbitdsa néveli az elektromos dramités
veszélyét.

P&

1.7 Elektromdgneses terek és zavarok

(( ) A rendszer belsé és kilsé kdbelein dthaladé dram elektromdgneses teret hoz Iétre, a hegesztékdbelek és a
berendezéskozelében.

* Azelektromdgneses mez&k befolydsolhatjdk azok egészségi dllapotdt, akik hosszu ideig ki vannak téve azok hatdsainak (a

hatdsok jelenleg semismertek pontosan).
¢ Azelektromdgneses mez&k zavarhatjdk bizonyos késziilékek, pl. pacemakerek vagy hallékészilékek mikodését.

Pacemakerrel rendelkezé személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy.

<

—

.7.1 EMCosztdly az szabvdny szerint: EN 60974-10/A1:2015.

AClassBbesoroldsiberendezés megfelelazipariéslakdhelyielektromdagneses kompatibilitdsikovetelményeknek,
ClassB | beleértve azokat a lakéhelyi teriileteket, ahol az elektromos dramot a lakossdgi kisfesziiltségl elldtérendszer
biztositja.

A Class A besoroldsu berendezéseket nem tervezték olyan lakdhelyi terlileteken valé alkalmazdsra, ahol az
Class A elektromos dramot a lakossdagi kisfesziltségl elldtérendszer biztositja. Az elektromosan vezetett, illetve
kisugdrzott zavarok miatt a Class A készlilékek ilyen helyeken valé alkalmazdsakor eléfordulhat, hogy az
elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithaté.

U]

Tovdbbiinformadciokért |dsd a fejezetet: MUSZAKI ADAT TABLAvogy MUSZAKI ADATOK.

289

HU



HU

FIGYELMEZTETES

bohlerwelding

voestalpine

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, professziondlisalkalmazdsokbanhaszndlhaté. Agydrté semmilyen felel8sséget
nem vdllalaberendezéslakdhelyikdrnyezetben valé haszndlatdval 6sszefliiggésben keletkezett karokért.

=\ Aberendezést az adott teriileten szakérté személy haszndlhatja, aki ebben a minéségében felel8s azért, hogy a
’ﬁ-i] késziléktelepitése éshaszndlata a gydrtdiutasitdsok szerinttorténjen. Elektromdgneseszavar észlelése esetén, a

problémdt afelhaszndlénak kell megoldania, szlikség 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 felmerildé lehetséges

pacemakertvagy halldkésziiléket visel6 személyek esetén.

1.7.3 Halézati aramellatasi kovetelmények (Lasd a miiszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtds minéségét. Ezért
bizonyos tipusl berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy kovetelmények lehetnek érvényben, pl. a maximadlis
megengedhetd hdlézati impedancia (Zmax) vagy a szikséges minimdlis tdpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos
hdlézathoz valé csatlakozds pontjdn (PCC - point of common coupling) (Idsd a miszaki adatokat). A berendezés telepitéjének
vagy felhaszndléjanak a felel8ssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetdjével folytatott
egyeztetés alapjan, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. Zavar esetén szikségessé vdlhat tovdbbi
évintézkedések megtétele, pl. ahdlézatitdpldldas szlrése.

Szintén fontolérakell venniatdpelldtéd kdbel drnyékoldsdnak lehetdségétis.

Tovdbbiinformdcidkért ldsd afejezetet: MUSZ AKI ADATOK.

1.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mezék hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kévesse az aldbbi utasitdsokat:

¢ Aholcsaklehetséges, gyljtse egybe és egylittrogzitse a foldels és a tapkdbeleket.

¢ Sohanetekerje akdbeleketsajdtteste koré.

* Nehelyezkedjen aféldelé és atdpkdbel kozé (mindkettd legyen azonos oldalon).

* Akdbeleket alehetd legrévidebben kell tartani, a leheté legkézelebb poziciondlva egymdshoz, a talajszinten vagy annak
kozelébenvezetve

¢ Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra ahegesztésiterilettsl.

¢ Akdbeleket minden mdskdbeltdl tavol kell tartani.

1.7.5 Foldel6 csatlakoztatds

A hegeszté berendezés minden fémrészének és a kornyezé teriiletnek a foldelését fontoldra 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 csokkenthet6k az emisszidk. Ne felejtse el, hogy a munkadarab foldelése nem névelhetisem a felhaszndlét érinté
balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak kockdzatdt. A foldelést a helyben érvényes jogszabdlyok
szerintkell elvégezni.

1.7.7 Arnyékolds

Akornyezetbenlévé mdsberendezések éskdbelek szelektiv arnyékoldsa csokkenthetiaz elektromdgnesesinterferencia miatti
problémdkat.
Specidlis alkalmazdsokban ateljes hegeszté berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

1.8 IP védettség
IP23S

« Atokozatvédelmetnyljtaveszélyesrészek kézzelvalé megérintéseellen,valamint 12,5 mmvagyennélnagyobb
méret(iszildrd targyrészek bekeriilése ellen

o Atokozatvédett 60°szogben érkezd eséviz ellen.

e A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgé részei nincsenek
mukodésben.

1.9 Artalmatlanitas
Elektromos késziilékeket ne dobjon kia normdl szeméttel egyiitt!
Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szélé 2012/19/EU eurdpai irdnyelvnek és annak a
nemzeti jogszabdlyokkal 6sszhangban torténé végrehajtdsdnak megfeleléen az életciklusuk végére ért
elektromos berendezéseket elkiilonitetten kell gyUjteni, éshasznosité és drtalmatlanité kézpontbakell szdllitani. A
berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésdagokndl kell informdlédni az engedélyezett gyUijtékézpontokrdl. A
hivatkozott eurépaiirdnyelv betartdsdval kedvezé hatdst tesz akornyezet dllapotdra és azemberiegészségreis!

» Bdévebbtdjékoztatdsértkeresse felahonlapot.
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Atelepitéstcsak a gydrté dltal felhatalmazott szakért végezheti.

Telepités kdzben biztositsa, hogy az dramforrdsle legyen vdlasztva az elektromos hdlézatrol.

Tobb dramforrds (soros vagy pdrhuzamos) 6sszekapcsoldsa tilos!

2.1 Felemelés, szdllitdas és kirakodds

* Aberendezésfogantylvalrendelkezik, kézben torténd szdllitdshoz.

B

N
N

VA

A

)

Ne becslilje ald aberendezés sulydt: |ldsd a mlszaki adatok kézott.
Afelfiggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdargyak felé, illetve felett.
Ne ejtsele aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomoderének.

Aberendezés elhelyezése

Tartsa be akévetkezé szabdlyokat:

Biztositsa, hogy aberendezés kezel8szervei és csatlakozdsai kénnyen elérheték legyenek.
Ahelyezze elaberendezést nagyon kisméretl helyeken.

Ne helyezze aberendezést avizszinteshez képest 10°-ndl nagyobb délésszogl feliileten.
Aberendezést helyezze szdraz, tiszta és megfelel8en szell6z6 helyre.

Védje aberendezéstomlé esé ésnapellen.

2.3 Csatlakoztatdas

£
O

B IE (S

Aberendezés tdpfesziiltségkdbellel rendelkezik a hdlézathoz valé csatlakoztatds céljdra.
Arendszertdpldalhaté a kovetkezSkrél:

* egyfdzisu 115V

» egyfdzisu 230V

Aberendezés mikodbképessége anévleges fesziiltséghez képestlegfeljebb +15% eltérés esetén garantdit.

Személyi sérlilés és anyagi kdr elkerlilése érdekében, a kivdlasztott hdlézati fesziltséget és a biztositékokat, a
berendezés elektromos hdlézathoz torténd csatlakoztatdsa ELOTT ellendrizni kell. Szintén ellendrizze, hogy a
kdabelt olyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik foldel csatlakozdval.

Aberendezés generdtorrdlis izemeltethetd, amennyiben a stabil tapfesziiltség a gydrtd dltal megadott névieges
értékhez képest +15% hatdrokon belldl marad minden lehetséges lizemi korlilmény esetén, akdr a maximdlis
névleges teljesitmény esetén is. Alapesetben egyfdzisu dramforrds esetén kétszeres, hdromfdzisd dramforrds
esetén mdsfélszeres névleges teljesitményl generdtor alkalmazdsdt ajdnljuk az dramforrds tejesitményéhez
képest. Elektronikus vezérlésl generdtorok haszndlata ajanlott.

Afelhaszndlékvédelme érdekében,aberendezést megfelel8enfoldelnikell. Atdpfesziltség csatlakoztatdsandla
meglévé foldvezetéket (sdrga-zold), a foldelSkontaktussal rendelkezé dugdhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sdrga/
z0ldvezetéket SOHAnemszabad mdsfesziiltséglivezetSkkelegyltthaszndini.Ellendrizze ahaszndltberendezésen
belili foldelés meglétét, illetve az aljzatok megfelels dllapotdt. Csak a biztonsdgi elSirdsok szerint tanusitott
csatlakozédugdkat haszndljon.

Azelektromoscsatlakozdsokatszakképzett, aspecidlis szakmaiés miszakiminésitésekkelrendelkezé technikusnak
kell 6sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben 1évé 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 polaritdst 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
alkatrészekrogzitéséhez.

2.4.2 Bekotés TIG hegesztéshez

@ Testkdabel csatlakozé

(2) Pozitivtap aljzat (+)

@ Hegeszt6pisztoly szerelvény TIG
(4) Faklyaaljzat

@ Gdazesd

@ Hegesztépisztoly jelvezetékét
@ Csatlakozé

Faklyagdazcsé

@ Gdaz-csatlakozé

\ y,

» Csatlakoztassaaféldel6kapcsotaz dramforrds pozitivaljzatdhoz(+). lllessze be adugédt, majd forditsajobbraaz alkatrészek
rogzitéséhez.

» CsatlakoztassaaTIGhegesztépisztoly kapcsdtaz dramforrdshegesztSpisztoly aljzatdhoz. lllessze be adugdt, majd forditsa
jobbraazalkatrészekrogzitéséhez.

» Csatlakoztassaahegesztépisztoly jelvezetékét a megfeleld csatlakozdba.

» Csatlakoztassa ahegesztépisztoly gaztomlbjét a megfelelé csécsatlakozdba.

» Csatlakoztassa a palacktdljovs gdztdmlbt a hdtsé gdzesatlakozdshoz. Allitsa be a gdzdramot 5...15 I/min szintre.
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Rendszer az automatizdcioé ésrobotika szdmdra

@ Csatlakozé

» Csatlakoztassa akiilsé eszk6zdk (pl. RC, RI...) vezérlésére szolgdld CAN-BUS jelkdbelt a megfelelé csatlakozéhoz.
» lllessze be acsatlakozoét, majd ardgzitéshez forgassa el agylrls anydtjobbra.

BekotésRI 1000
Digitdlis bemenetek
e Start

* Gdzteszt

» Vészhelyzet

Analég bemenetek
¢ Hegesztédram

Digitdlis kimenetek
o Készhegesztd

- fvvildgit

* Gdzciklus

« “Lasd ahaszndlatiutasitdst”.

3. ARENDSZER BEMUTATASA

3.1 H4tsé panel

FP 189

293

(1) Tapkabel

A rendszer elektromos hdlézathoz
csatlakoztatdsara.

(2) Be/Kikapcsolé

Aberendezés elektromos bekapcsoldsat vezérli.

Két poziciéjavan,"O"ki,illetve "l" be.

@ Nem haszndlt
@ Nem haszndlt

vald
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3.2 Aljzatpanel
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3.3 Elilsé vezérlépult

@ Negativ tdpaljzat(-)
Eljards MMA:
EljardsTIG:

@ Pozitiv tdp aljzat (+)

Eljards MMA:
csatlakoztatdsa
EljarasTIG:

(3) Gazidomok

bohlerveiding

oestalpin

Foldels kabel csatlakoztatdsa
Hegeszt8pisztoly csatlakozds

Elektréda hegesztépisztoly

Foldeld kdbel csatlakoztatdsa

@ Hegesztépisztoly nyomégomb csatlakozéja

-
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

Fesziltség csokkentd késziilék

@ @ Altaldnos riasztds LED

Védelmikészilékek (pl. hémérséklet védelem)lehetséges beavatkozdsatjelzi.

HU@
®

Aktivteljesitmény LED

Aztjelzi,hogy fesziltség van a kimeneticsatlakozdsokon.

7-szegmenses kijelzé

Lehetdvé teszi inditds kozben az dltaldnos hegesztési paraméterek megjelenitését, hegesztés kdbzben a
bedllitdsokat, illetve az dram ésfesziltség értékek leolvasdsdat, valamint arriasztdsok kédoldsdt.
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@ Fé bedllité foganty

©

Lehetévé tesziahegesztési dram folyamatos médositdsat.
LehetSvé teszi akivdlasztott paraméter bedllitdsdt a grafikonon. Akivdlasztott érték a D1 kijelzén lathatd.
Lehet8vé teszihegesztési paraméterek felkonfigurdldsat, kivalasztdsat és bedllitasat.

Hegesztésieljardas

Ahaszndltelektréda tipusdnakkivdlasztdsdavallehetévé teszialehetd legjobb ivdinamika bedllitdsat.

@ Bevontelektrodds (MMA) hegesztés

Bdzikus

Rutilos bevonatu
Savas

Acél

Ontottvas

@ Bevontelektrodds (MMA) hegesztés

Celluléz bevonatu
Aluminium

Ahelyesivdinamika megvdlasztdsdaval lehet kihaszndlni maximdlisan az dramforrds dltal nydjtott elénydket,
alehet8legjobb hegesztésiteljesitménytiselérve ezzel.

A felhaszndlt elektréda tokéletes hegeszthet8sége nem garantdlt (a hegeszthetéség a fogydeszkoz
min&ségétdl, tdroldsatdl, alkalmazdsi moédjatdl, a hegesztés korlilményeitdl és a szdmos lehetséges
alkalmazdsi médtél figg...).

@ TIGDChegesztésieljdrds

Hegesztésimodszer

@ 21épés
Kétlépéses izemmod esetén,agomb lenyomdsdra elindul a gdzdramlds, a huzal pedig

feszlltséget ésel8toldstis kap;
elengedéskoragdzdram, afesziiltség és a huzaladagoldsis megszinik.

@Y 41epes
4 |épésesetén,agomb elséd megnyomdsdra a gdz dramolnikezd, manudlis el6zetes
gdzadagoldsiidétartammal; elengedéskor a huzal feszliltséget és elStoldstis kap. Agomb

kévetkezé megnyomdsakor a huzalledll, és elkezdédik a befejezési folyamat, amelynek sordn az
dramerdsség nulldra csokken; végiilagomb elengedésekor megszlinik a gdzdramlds.

Bilevel dllapotban ahegeszté két, el6zetesen bedllitott, eltéré hegesztéarammal képes
hegeszteni.

Agomb elsé megnyomdsakorvégbemegy az elézetes gdzadagoldsiddszaka, azivbegyujtdsa
és akezdeti drammalvalé hegesztés.

Azelsé felengedésutdn,az,11” dramerdsségre emelkedés kovetkezik be.

Ha ahegeszté gyorsanlenyomja és felengedia gombot, akkor végbemegy avdaltds,,12”-re.
Kovetkezé lenyomdsra és elengedésre pedigvissza,,|1”-re stb.

Agomb hosszabbideig torténd lenyomdsakor az dram csdkkenésének szakasza kezdédik meg,
amely abefejezési dramerdsség elérésig tart.

Agomb elengedésének hatdsdra azivkialszik, mig a gdz az utélagos gdzadagoldsidétartama
alatt még aramlik.

Aramerd@sség pulzdldsa

@ Allandé dram
@ Impulzusos dramer8sség
@ Gyorsimpulzus
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Hegesztési paraméterek
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Apanelenlévé grafikon segitia hegesztési paraméterek kivdlasztdsat és bedllitdsat

s

Hegeszté6daram

Ahegesztédram bedllitdsdraszolgdl.

Paraméterbedllitds Amper(A)

Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax 100A
Alapdram

Lehet8vé tesziaz alapdram bedllitdsdtimpulzusos és gyorsimpulzusos izemmaddokban.

Paraméterbedllithaté:
Amper(A)
szdzalék (%)

Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Isald -

Minimum Maximum Alapértelmezett
1% 100% 50%

Impulzusfrekvencia

Lehetévé tesziazimpulzusfrekvenciaszabdlyozdsat.

Jobb eredményeket ad vékonyabb anyagok hegesztésekor, valamint a varrat esztétikailag

isszebblesz.

Paraméterbedllitas Hertz (Hz)
Minimum Maximum Alapértelmezett
0.1Hz 2.5KHz ki

Csokkend dtmenet

Fokozatos dtmenetet biztosita hegesztédram és a befejezési dram kdzott.
Paraméter bedllitds: mdasodperc (s).

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0/ki

99.9s

0/ki

Utdélagos gdzadagolds

Lehetdvé tesziagdazdrambedllitdsdt és szabdlyozdsdt ahegesztés végén.
Paraméter bedllitds: mdasodperc (s).

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0/ki

99.9s

0/syn
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4. ABERENDEZESEK HASZNALATA

Bekapcsoldskor a berendezés egy sor, a helyes mikddés biztositasdt célzé ellendrzé vizsgdlatot hajt végre, a hozzd
csatlakoztatott készlilékeken is. A gdzteszt is ebben a szakaszban zdjlik le, amivel a rendszer ellenérzi, hogy megfeleléek a
csatlakozdsok a gdzelldté rendszerhez.

Lasd a ,Elllsé vezérl6panel” ésa,Setup” szakaszt.

5. BEALLITAS

5.1 Paraméter bedllitdsa és bedllitasa

Lehetdvé tesziegy sortovdbbiparaméter konfigurdldsat a hegesztérendszer bdvitett és pontosabb vezérlése érdekében.
Akonfigurdlds sordn megjelend paraméterek a kivdlasztott hegesztési eljardsnak megfeleléen jelennek meg, és szadmkdddal
vannakelldtva.

Belépés abedllitasokba

» Eztakddold gomb 5 mdsodpercigtartd lenyomdsdvallehet megtenni.
» A7-szegmenseskijelzé kdzepén lévé nullaigazoljavissza abelépést

Asziikséges paraméter kivdlasztdsa és mdédositdsa

» Forgassaazenkddert,amigasziikséges paraméter numerikus kédja megnem jelenik.
» Aparamétertaszdmjobboldaldnlévé'." jeldli
» Haezenapontonazenkddergombot megnyomja, akkor akivdlasztott paraméter értéke megjelenik, és médosithaté.

» Aparaméteralmeniibe valé belépéstaszamtdl jobbralévs"." eltlinése erésitimeg

Kilépés a bedllitdsokbdl
» A,modositds” szekcidbdl torténd kilépéshez nyomjamegismétaz enkddert.

» Abedllitdsokbdlvald kilépéshez dlljonrd a,,0” (mentés éskilépés) paraméterre, majd nyomja meg azenkéder gomb.
5.1.1 Bedllitasi paraméterek listdja (MMA)

| 0 ) Mentéséskilépés

Mentiavdltoztatdsokat éskilép abedllitdsbol.

Visszadllitas

Az Osszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.

MMA szinergia

Ahaszndlt elektréda tipusdnak kivdlasztdsdaval lehetévé teszialehetd legjobb ivdinamika bedllitdsat.
Ahelyesivdinamika megvdlasztdsdvallehetkihaszndlnimaximdlisan az dramforrds dltal nyujtott elényoket, a
leheté legjobb hegesztésiteljesitménytis elérve ezzel.

Erték Funkcié Alapértelmezett

0 Bazikus -

1 Rutilos bevonatu X

2 Cellulézbevonatd | -

3 Acél -

4 Aluminium -

5 Ontottvas -
Ahaszndltelektréda tokéletes hegeszthet8sége nem garantdlt.
Ahegeszthetéség afelhaszndlt anyagok minéségétdl és azok védelmétsl, amliveletek és a hegesztés
korilményeitél és a sokféle lehetséges alkalmazds sajdtossdgaitdl fligg.
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Hot start

Forréinditds értékének bedllitdsabevont elektrédds (MMA) hegesztés esetén.
Szabdlyozhaté forréinditdst tesz lehetévé azivgyujtdsiidészakokban, amia kezdeti miiveleteket megkdnnyiti.

Bazikus elektrodas

Rutile elektroda

bohlerwelding

voestalpine

Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 80% 0/ki 500% 80%

Cellulozelektrodas CrNielektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 150% 0/ki 500% 100%

Aluminium elektrodas Ontottvas elektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 120% 0/ki 500% 100%

b Arcforce

Lehetdvétesziaziver8sség (ARC FORCE) értékének dllitasat bevont elektrédds (MMA) hegesztés esetén.

Lehetévé teszidinamikus energiaszabdlyozds bedllitdsdt, ezzel segitve a hegeszté munkdjat.

Nagyobbiverd esetén csokken az elektrédaletapaddsdnak veszélye.

Bazikuselektrodas

Rutile elektroda

Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 30% 0/ki 500% 80%
Cellulozelektrodas CrNielektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 350% 0/ki 500% 30%
Aluminium elektrodas Ontottvas elektrodas
Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 500% 100% 0/ki 500% 70%

Ivkioltasifesziiltség
Annak afesziltségértéknek a bedllitdsa,amelynél az elektromos iv kényszeritett kikapcsoldsdra sor kerdil.

Afunkcié megkonnyitiaz el6forduld kiilonféle munkaksrilmények kezelését.

Ponthegesztésifdzisban példdul alacsony ivkioltdsifesziltség esetén mérséklédik aziv djragyljtdsa, az elektréda
munkadarabtdlvalé tavolitdsa kézben, amimiatt a frocskdlés, ésamunkadarab égése, oxiddcidjais mérsékeltebb

lesz.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0/ki

99.9V

57.0V

Letapaddsgdtlds engedélyezés

Aletapaddsgdtlds funkcié engedélyezése vagy letiltdsa.

W Soha nedllitson be az dramforrds lUresjdrdsi fesziltségénél nagyobb ivkioltdsifesziiltséget.

Aletapaddsgdtlds funkcio lehetévé tesziahegesztédram 0 A-re torténd lecsokkentését, haaz elektréda ésa
munkadarab kozott révidzdr jonne létre, amivédelmet jelent a hegesztépisztoly, az elektréda és a hegesztd
szdmdrais, és garantdlja a biztonsdgotilyen kérilmények kdzott.
Ardvidzarlatidotartama, mielott a letapadasgatlas funkcié beavatkozik:

Erték Letapaddsgdtlds | Alapértelmezett
0/ki NEM AKTIV -
0.1s + 2.0s AKTIV 0.5s
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iveré bekapcsoldsi kiiszéb

Annak afesziltségértéknek a bedllitdsdra szolgdl,amelynél az dramforrds megndveliaz dramotaziverd

biztositdsdhoz.

Kilonbozd ivdinamikdk érheték el:

Alacsony kiiszébszint
Aziver@ritka haszndlata miatt nagyon stabil, de kevéssé reaktiv aziv.
Idedlis nagy gyakorlattal rendelkezd, illetve kénnyen hegeszthetd elektréoddk esetén.

Magaskiszob

Aziverd gyakorihaszndlata miatt némileg kevésbé stabil, de nagyon reaktivaziv.
AzivképesazesetlegeskezelSihibdkkijavitdsdravagy kompenzdlnilehet az elektrédajellemzdit.
Idedlistapasztalatlan hegeszték, illetve nehezen hegeszthetd elektréddk esetén.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0/ki

99.9V

8Vv

Dynamic power control (DPC)

Lehetdvé tesziakivant V/l karakterisztika kivalasztasat.

I=C Allandd aram
Azivhossz névekedésének vagy csokkenésének nincs hatdsa asziikséges hegesztédramra.
Elektréddhoz ajdnlott: Bazikus, Rutilos bevonatu, Savas, Acél, Ontott vas

1220 Esé karakterisztika beallithato meredekséggel
Azivhossz ndvekedésének hatdsdra csokken a hegesztéaram (és forditva) a bedllitott 1-20 A/V érték szerint.
Elektréddhoz ajanlott: Celluléz bevonatu, Aluminium

P=C Allandé teljesitmény

Azivhossz ndvekedésének hatdsdra csékken a hegesztéaram (és forditva) a kévetkezé képlet szerint. V-1=K
Elektréddhoz ajdnlott: Celluléz bevonatu, Aluminium

Az intézkedés tipusa
Lehetévé tesziakijelz6n ahegesztésifesziiltségvagy ahegesztédram leolvasdsat.

Erték U.M. Alapértelmezett | Visszahivds funkcid

0 A X Aram és + dram bedllitdsa
1 \'% - Fesziltségleolvasdsa

2 - - Nincsolvasds

Szabdlyozdsilépés
LehetSvé tesziegy paraméter|épésének operdtor dltaliszemélyre szabdsdat.
AmUkodést afdklyafel /le gombjavezérli.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

1

Imax

1

A minimadlis kiilsé paraméterérték bedllitasa CH1
Lehetévé tesziakiilsé paraméter minimdlis értékének bedllitasdt CH1.

A maximdlis kiilsé paraméterérték bedllitdsa CH1
Lehetdvé tesziakililsé paraméter maximdlis érték bedllitasdt CH1.

Berregé hangja
Aberregé hangszinénekbedllitdsdraszolgdl.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0/ki

10

10

Kijelzé kontrasztjanak

Akijelz8 kontrasztjanak bedllitdsara szolgdl.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0/ki

50

25

Visszadllitas

Az Osszes paraméter alapértelmezett értékre torténd visszatdltése és az egészrendszernek dltal meghatdrozott

dllapotbatorténd visszadllitdsa.
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5.1.2 Bedllitasi paraméterek listdja (TIG-DC)

'

H

H

-

H

Mentés éskilépés

Mentia vdltoztatdsokat éskilép abedllitdsbol.

Visszadllitas

Az 6sszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezett értékekre.
El6zetes gdzadagolds

Azivbegyujtdsdt megel8z6 gdzdram bedllitdsa.
Lehetévé tesziahegesztépisztoly gdzzal valé feltdltését és a kdornyezet hegesztésre vald elkészitését.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0.1s
Kezdeti dram

Akezdetihegeszté6adramot szabdlyozza.
Lehetévé tesziforrébb vagy kevésbé forré olvadékmedence létrehozdsdt kdzvetlenll azivbegyldjtdasa utdn.

Minimum Maximum

3A

Maximum Alapértelmezett

500%

Minimum
1%
Kezdetiaram (%-A)

Akezdetihegesztédramotszabdlyozza.
Lehetévé tesziforrébb vagy kevésbé forré olvadékmedence létrehozdsdt kdzvetlenll azivbegyldjtdsa utdn.

Alapértelmezett
50%

Imax -

Erték U.M. Alapértelmezett | Visszahivds funkcid
0 A - Ajelenlegiszabdlyozds
1 % X Szdzalékos kiigazitds

Emelkedésidétartama
Fokozatos dtmenetet biztosit a kezdeti dram és a hegesztédram kdzott.

Maximum
99.9s

Minimum
0/ki

Alapértelmezett
0/ki

Kétszintd dram

Lehetdvé teszia mdsodlagos dramerdsség bedllitdsat kétszintl (bilevel) hegesztési izemmaod esetén.

A hegesztSpisztoly gombjdnak elsé megnyomdsakor elindul az elézetes gdzadagolds, begyujt az iv, és a kezdeti
drammal kezd8dik ahegesztés.

Elsé elengedéskoraz, 1" hegesztédramra vonatkozd emelkedésiszakasz |ép életbe.

Ha ahegeszt§ilyenkorlenyomja és gyorsan elengedianyomdgombot, a(z) ,,I2” haszndlhatd.

Ujobb gyorslenyomds és elengedésutdnismétaz, 11" bedllitdas aktiv stb.

Agomb hosszabbideig térténdlenyomdsakoraz 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
aramlik.

Maximum
500%

Minimum
1%

Alapértelmezett
50%

Minimum Maximum

3A

Alapértelmezett

Imax -

Kétszint( dram (%-A)
LehetSvé tesziamdsodlagos dramerdsség bedllitasat kétszintl (bilevel) hegesztésiizemmadd esetén.
Ha a kétszintl TIG engedélyezve van, akkor az a4 szakaszos izemmaod helyére kerll.

Erték U.M. Alapértelmezett Visszahivds funkcié
0 A - Ajelenlegiszabdlyozds
1 % X Szdzalékos kiigazitds
2 - - ki
Alapdram

Lehetévé tesziaz alapdram bedllitdsatimpulzusos és gyorsimpulzusos izemmaddokban.

Maximum
100%

Minimum
1%

Alapértelmezett
50%

Maximum
Isald -

Minimum
3A

Alapértelmezett
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Alapdram (%-A)

Lehetévé tesziaz alapdram bedllitdsadtimpulzusos és gyorsimpulzusos izemmaddokban.

Erték U.M. Alapértelmezett Visszahivds funkcié

0 A - Ajelenlegiszabdlyozds

1 % X Szdzalékos kiigazitds
18 | Impulzusfrekvencia

Lehetdvé tesziazimpulzusfrekvenciaszabdlyozdsat.
Jobb eredményeket ad vékonyabb anyagok hegesztésekor, valamint a varrat esztétikailagis szebb lesz.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.1Hz 25Hz 5Hz
1 Impulzusos munkaciklus

!

Lehetévé teszi a munkaciklus bedllitdsadtimpulzusos hegesztésnél.
LehetSvé teszicsucs dramerésségrovidebb vagy hosszabbideig torténd fenntartdsat.

Minimum Maximum Alapértelmezett
1% 99 % 50 %
1 Gyorsimpulzus frekvencidja

H

Lehetdvé tesziazimpulzusfrekvencia szabdlyozdsat.
Megkdnnyitiamlveletre valé koncentrdldst, ésjobb ivstabilitdst biztosit.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.02KHz 2.5KHz 0.25 KHz

i

13 | Csdkkend dtmenet
Fokozatos dtmenetet biztosit a hegesztSadram és a befejezési dram kozott.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0/ki

14 | Befejezd dramerdsség
Abefejezé dramerdsségbedllitdsdraszolgdl.

Minimum Maximum Alapértelmezett Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax 10A 1% 500 % -
1 Befejez6 dramerdsség (%-A)

a

Abefejezé dramerdésség bedllitdsdraszolgdl.

Erték U.M. Alapértelmezett Visszahivds funkcio
0 A X Ajelenlegiszabdlyozds
1 % - Szdzalékos kiigazitds

16 | Utélagosgdzadagolds
Lehetévé tesziagdzdram bedllitdsat és szabdlyozdsdt a hegesztés végén.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.0s 99.9s syn

Ji Inditdsi dram (HF start)
Ezlehet&vé tesziakivdltd dram vdltoztatdsat

H

Minimum Maximum Alapértelmezett
3A Imax 100A

18 | TIGLiftStart

Lehetdvé teszi, hogy vdlasszon a TIG-fdklya gombos haszndlata vagy azinditégomb nélkili haszndlata kozott.

HU

Erték Alapértelmezett TIG Lift Start
tovdbb X ravaszt és agdzszelepet afdklyagombjdval vezérelhetjiik
ki - azerd mindig aktiv
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20

21

2

H

39

40

42

= | || |
| || W

Ponthegesztés

Lehetévé teszia ponthegesztéses eljards bekapcsoldsdt és ahegesztésiidé megaddsat.

Lehetdvé tesziahegesztésifolyamatiddzitését.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 99.9s 0/ki
Restart

Lehetévé teszi az Ujrainditds funkcié aktivaldsat.
Lehetdvé tesziazivazonnalikioltdsdt a csokkend dtmenet alatt vagy a hegesztési ciklus Ujrainditdasat.

bohlerveiding

voestalpin

Erték Alapértelmezett Visszahivds funkcié
0/ki - ki
1/on X tovdbb
2/0f1 - ki
Easyjoining

Lehetévé tesziazivgyujtdstimpulzusos drammal, valamint a funkcié idézitését, az elére bedllitott hegesztési

feltételek automatikus visszadllitdsa elétt.
Nagyobb sebességet és pontossdgot tesz lehetévé flizévarratok készitésekor.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0.1s

25.0s

0/ki

Mikroidejd ponthegesztés

Lehetdvéteszia, mikroidejl ponthegesztés” eljdrds haszndlatdt.
Lehetdvé tesziahegesztésifolyamatidézitését.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0.01s 1.00s 0/ki
Robot
Lehetdvé tesziafunkcidk és paraméterek kezelését manudlis ésrobotizdlt hegesztés esetén egyardnt.
Erték Alapértelmezett Visszahivds funkcio
tovdbb - Kézihegesztés
ki X Robotizdlthegesztés

Azintézkedés tipusa
Lehetdvé tesziakijelzén ahegesztésifesziltségvagy ahegesztédram leolvasdsat.

Erték U.M. Alapértelmezett | Visszahivdsfunkcié

0 A X Aram és + dram bedllitasa
1 \% - Fesziltségleolvasdsa

2 - - Nincsolvasds

Szabdlyozdsilépés
Afel-lebillentylk vdltoztatdsilépéskdzének bedllitdsa.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0/ki

max

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.

Berregé hangja
Aberregé hangszinénekbedllitdsdraszolgdl.

Minimum

Maximum

Alapértelmezett

0/ki

10

10
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49 | Kijelzé kontrasztjanak
Akijelzé kontrasztjdnak bedllitasdra szolgdl.

Minimum Maximum Alapértelmezett
0/ki 50 25

Visszadllitas
Az Osszes paraméter alapértelmezett értékre torténd visszatoltése és azegészrendszernek dltal meghatdrozott
dllapotbatorténd visszadllitdsa.

6. KARBANTARTAS

Arendszeren a gydrté utasitdsainak megfelel8en kell rendszeres karbantartdst végrehajtani. Mikodés kdzben a
berendezés minden hozzdférési vagy miikddtets ajtajdt és burkolatdt bezdrva és zdarolva kell tartani. Arendszert
tilosbarmilyen médon megvdltoztatni. Figyeljenarra,hogy vezet8képes porne halmozdédjonfel aszell6zérdcsokon
vagy azok kézelében.

Karbantartdsitevékenységet csak kvalifikdlt szakembervégezhet. Arendszerbdrmely alkatrészének jogosulatlan
személy dltalijavitdsavagy cseréje érvénytelenitiatermékre vdllalt szavatossdgot. Arendszerbdrmely alkatrészét
csak kvalifikalt szakember javithatja vagy cserélhetiki.

Minden tevékenység elétt valasszale a tdpelldtast!

BE N

6.1 Az dramforrdsonrendszeresen ellenérizze a kovetkezdéket

6.1.1 Sistem

Tisztitsa meg az dramforrds belsejét kisnyomdsu slritett leveg&vel és puha sértekefével. Ellenérizze az elektromos
csatlakozdsokat és a csatlakozékdbeleket.

€

6.1.2 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektréodatarték és/vagy foldkabelek
karbantartdsakor vagy cseréjekor:

Ellendrizze akomponens hémérsékletét, és gyéz8djon meg arrdl, hogy az nincs tulhevilve.

ore

AbiztonsdgielSirdsoknak megfelel6en mindig viseljen véd&keszty(t.

e

Haszndljon megfelel§ csavarkulcsokat és szerszdmokat.

6.2 Odgovornost

Afentikarbantartds végrehajtdsdnak azelmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és mentesiti a gydrtot

g }
EN @ minden felelésség aldl. A gydrtdé minden felel&sséget elhdrit, amennyiben a felhaszndlé nem kéveti a fenti
IECY utasitdsokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan forduljon a legkdzelebbi tgyfélszolgdlati
kézponthoz.
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7. RIASZTASI KODOK

~ ) RIASZTAS

A Ariasztds beavatkozdsa vagy a kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezel8panelen vizudlis jelet valt ki és
azonnal blokkoljaahegesztésimlveleteket.

() VIGYAZAT

& A kritikus védelmi hatdrérték meghaladdsa a kezel8panelen vizudlis jelet vdlt ki, de megengedi a hegesztési
mveletek folytatdsat.

bohlerveiding

voestalpin

A

Az aldbbiakban felsoroljuk aberendezésre vonatkozd dsszes riasztdst és védelmihatdrértéket.

a Magashémérséklet E A Magash&mérséklet t
EO1 EO03

A Berendezés konfigurdcids hiba A Hibds meméria

E11 E20

A Adatvesztés A Alacsony fesziltség

E21 E42

8. HIBAELHARITAS

Arendszer nem mutat életjelet (z6ld LED nem vilagit)

Hiba oka Megolddas
» Nincshdlézatifesziiltség az elektromos aljzatban. » Szikségszerintellendrizze ésjavitsa meg az elektromosrendszert.
Csak szakképzett személyt bizzon meg ezzel.

X

» Hibdsdugdé vagy kdbel. »

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

4

» Hdldézatibiztositék kiégett. »

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

» Hibdsbe/kikapcsolo.

v

v

» Ahuzaladagold szerkezet és agenerdtorkozotti Ellenérizze, hogy arendszerkiilonféle egységei megfeleléen vannak
csatlakoztatds nem megfeleld vagy hibds. Osszekotve.

¥

» Hibds elektronika.

x

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.
Nincs kimeneti teljesitmény (arendszer nem hegeszt)

Hiba oka Megoldas
» Hegesztépisztolyinditbgombja hibds.

X

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

¥

¥

» Arendszertulhevilt (hédmérsékletiriasztds - sdrga
LED vilagit).

Kikapcsolds nélkil vdarjameg, hogy arendszerlehdljon.

» Oldalsé burkolat, nyitvavan vagy hibds az » Abiztonsdgoshaszndlat érdekében azoldalsé burkolatot hegesztés
ajtékapcsolé. alatt zarva kell tartani.

Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

3

» Nem megfelelé foldcsatlakozds.

4

Megfeleléen foldelje arendszert.
Lasd a,Telepités” crészben.

x

» Ahdlézatifeszlltségtartomdnyonkivilvan(sdrga » Biztositsa, hogy ahdlézatifesziltségaz dramforrdsszdmdra
LED vilagit). megfelelé tartomdnyban legyen.

Megfelel8en csatlakoztassaarendszert.

Lasd a,Bekotések” crészben.

X

¥
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Hibds kontaktor.

Hibds elektronika.

Nem megfelelé kimeneti teljesitmény

Hiba oka

¥

¥

x

4

v

Ahegesztésieljdrds nem megfelel kivdlasztdsa

vagy hibds vdlasztékapcsold.

Arendszerparaméterek vagy funkcidk bedllitdsa

nem medgfeleld.

Ahegesztési dram dllitdsdraszolgdld
potenciométer/enkéderhibds.
Ahdloézatifesziltség tartomdnyonkiviil van

Bemenetihdlézatifdazis hianyzik.

Hibds elektronika.

Huzaladagolé nem m(ikédik

Hiba oka

»

¥

4

v

Hegesztépisztoly inditbgombja hibds.

Nem megfelelé vagy kopott gérgék

Hibds huzaladagolé.

SérilthegesztSpisztoly béléscsé.

Ahuzaladagolé nem kap tapfesziltséget.

Osszekuszdloédott ahuzal az orsén.

Megolvadt hegesztépisztoly fuvdka (a huzal
megszorult)

Ingadozé huzaleldtolds

Hiba oka

»

»

»

»

»

Hegesztépisztoly inditbgombja hibds.

Nem megfelelé vagy kopott gérgék

Hibds huzaladagolé.

SérilthegesztSpisztoly béléscsé.

Nem megfelel§ orsé tengelykapcsolé vagy rosszul

bedllitott gorgd reteszels eszkdzok.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkdzelebbi.

Megolddas

» Vdlasszakiamegfelel6 hegesztésieljardst.

» Torolje (reset) arendszert,illetve a hegesztési paramétereket.

v

» Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkézelebbi.

» Megfeleléen csatlakoztassaarendszert.
» Lasda,Bekotések” crészben.

» Megfelel6en csatlakoztassaarendszert.
» Ldsda,Bekotések” crészben.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Megolddas

»

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

»

¥

Cserélje kiagorgdéket.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkdzelebbi.

» Ellendrizze az dramforrdshoz mend csatlakoztatdsokat.
» Ldsda,Bekotések” crészben.

» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkdzelebbi.

¥

Igazitsa meg ahuzaltvagy cserélje kiaz orsét.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.

¥

Megoldds

» Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota

legkozelebbi.
» Cserélje kiagorgdbket.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkézelebbi.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

» Oldjakiatengelykapcsolét.
» Novelje agorgéreteszelésinyomdsat.
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Instabil iv
Hiba oka

» Kevésvédbégdaz.

» Nedvességvanahegesztégdzban.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

Tdl erds frocskolés
Hiba oka

» Nem megfelel§ivhossz.

» Nem megfelel§ hegesztésilizemmad.

» Kevésvéddégaz.

» Helytelenivszabdlyozds

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

Elégtelen dthatolds
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztési izemmad.

» Nem megfelel§ hegesztési izemmad.

» Nem megfelel§ elektréda.
» Nem megfelelb élelSkészités.

» Nem megfelels féldcsatlakozds.

» Ahegesztenikivant munkadarab tulnagy.

Salakzdarvdnyok
Hiba oka
» Elégtelentisztasdg.
» Elektréda dtmérdéje tul nagy.

» Nem megfelel élel8készités.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

Wolfram zdrvdnyok
Hibaoka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelel§ elektréda.

» Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod.

Megoldds

Allitsa be a gdzdramot.
Ellenérizze, hogy a hegesztépisztolyon a diffuzor és a gdzfavokajé
dllapotbanvan.

¥

v

¥

Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Gondoskodjon arrdl, hogy a gdzelldté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

¥

Koriltekintéen ellenérizze ahegesztésirendszert.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

X

¥

Megolddas

4

CsOkkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kozott.
Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

x

4

Csokkentse a hegesztésifesziltséget.

v

Allitsa be a gdzaramot.
Ellendrizze, hogy a hegesztépisztolyon adiffuzor és a gazfuvédkajo
dllapotbanvan.

No6velje az ekvivalens dramkoriinduktivitds érték bedllitdsat.

¥

v

Csokkentse ahegesztSpisztoly sz6gét.

Megolddas

» Csokkentse ahegesztéshaladdsisebességét.
» NOvelje ahegesztésifesziiltséget.

» Haszndljonkisebb datmérdjl elektrédat.

» Noveljealetorést.

» Megfeleléenfdldelje arendszert.
» Ldsda,Telepités” crészben.

» Noveljeahegesztésifesziltséget.

Megoldas
» Hegesztéselbtt alaposantisztitsale a munkadarabot.
» Haszndljonkisebb dtmérdjl elektrédat.

» Noveljealetorést.

» CsOkkentse atdvolsdgot azelektréda ésamunkadarab kozott.
» Mozgassarendszeresen ateljes hegesztésimlveletsordn.

Megoldds
» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljon nagyobb atmérdjl elektrédat.

» Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
» Gondosanhegyezze kiaz elektrédat.

» Kerlljeel,hogy azelektréda és azolvadékmedence érintkezzenek
egymdssal.
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Légzarvanyok
Hiba oka

» Kevésvédbégdz.

Leragadds
Hiba oka

» Nem megfelel§ivhossz.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.

» Ahegesztenikivant munkadarab tulnagy.

» Helytelenivszabdlyozds

Beégések
Hiba oka

» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad.
» Nem megfelel§ivhossz.
» Nem megfelel6 hegesztésiizemmaod.

» Kevésvéddgdz.

Oxiddcidék
Hiba oka

» Kevésvédbégdz.

Porozitds
Hiba oka

X

Ahegesztendé munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyez&dés kerdlt.

Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy
szennyezd&dés kerlilt.

v

Nedvesség taldlhaté akitéltéanyagban.

¥

Nem megfelel§ivhossz.

x

Nedvességvanahegesztégdzban.

Kevésvéddégdz.

Az olvadékmedence tul gyorsanszildrdul meg.

Megoldds

» Allitsabe agdzdramot.
» Ellendrizze,hogy ahegesztépisztolyon adiffuzor ésagdzfuvdkajo
dllapotbanvan.

Megolddas

» NOvelje atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kdzott.
» Noveljeahegesztésifesziltséget.

» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» NOvelje ahegesztésifesziltséget.

» Dontse megjobbanahegesztépisztolyt.

» Novelje ahegesztésifesziltséget.
» No6velje ahegesztésifesziltséget.

» Novelje az ekvivalens dramkériinduktivitds érték bedllitasat.

Megoldds

» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljonkisebb dtmérdjd elektrédat.

» CsOkkentse atdvolsdgotazelektréda ésamunkadarab kozott.
» CsOkkentse ahegesztésifesziltséget.

» Lassitsaazoldalirdnyd mozgatds sebességétkitdltés esetén.
» Csokkentse ahegesztéshaladdsisebességét.

» Ahegesztendd anyaghoz megfelel§ gdzokat haszndljon.

Megolddas

» Allitsabe agdzdramot.
» Ellenérizze, hogy a hegesztSpisztolyon a diffuzor és a gdzfuvokajo
dllapotbanvan.

Megoldds

» Hegesztés eléttalaposan tisztitsale a munkadarabot.

» Mindig haszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
Akitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

¥

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
Akitoltéanyagot mindig tartsa tékéletes dllapotban.

»

¥

»

¥

»

¥

CsoOkkentse atdvolsdgot az elektréda és a munkadarab kozott.

» Csokkentse ahegesztésifesziltséget.

¥

»

¥

Mindig haszndljon minéségi anyagokat és termékeket.
Gondoskodjon arrél, hogy a gdzelldté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

»

¥

Allitsa be a gazdramot.

Ellenérizze, hogy ahegesztSpisztolyon a diffizor ésa gdzfavokajé
dllapotbanvan.

¥

»

¥

» CsOkkentse ahegesztés haladdsisebességét.
» Melegitse el6 ahegesztenikivdn munkadarabokat.

» NOvelje ahegesztésifesziltséget.

¥
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Melegrepedések

Hiba oka Megoldds
» Nem megfelel§ hegesztésiizemmad. » Csokkentse ahegesztésifesziltséget.
» Haszndljon kisebb atmérdji elektrédat.

» Ahegesztendé munkadarabokra zsir, festék, » Hegesztéselbtt alaposantisztitsale amunkadarabot.
rozsdavagy szennyezédés kerilt.

» Akitolté anyagra zsir, festék, rozsda vagy » Mindighaszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
szennyez8déskerdilt. » Akitdlt6anyagot mindig tartsa tékéletes dllapotban.

» Nem megfelel6 hegesztésilizemmaod. » Amdlveleteket ahegesztendd varrat fajtdjdnak megfeleld

sorrendben hajtsavégre.

Ahegesztenikivant munkadarabok eltéré » Hegesztéselbttvégezzen felrakdst.
jellemz&kkel rendelkeznek.

¥

Hidegrepedések
Hiba oka Megolddas

» Nedvességtaldlhaté akitéltéanyagban. » Mindighaszndljon min&ségi anyagokat és termékeket.
» Akitéltéanyagot mindig tartsa tokéletes dllapotban.

» Ahegesztendd varratsajdtsdgos geometridja. » Melegitse el6é ahegesztenikivdn munkadarabokat.
» Végezzenutdlagos hevitést.
» AmdUveleteket ahegesztendd varrat fajtdjdnak megfeleld
sorrendben hajtsa végre.

9. KEZELESI UTASITAS

9.1 Bevont elektrédds kéziivhegesztés (MMA)

Az élekelbkészitése

J6 hegesztési varratok elédllitdsdhoz tandcsos tiszta fellletekkel dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék, oxiddciok,
rozsdanyomok vagy mds szennyezédések.

Az elektrédakivdalasztdsa

Ahaszndlandé elektréda dtméréje fligg a munkadarab vastagsdgdatdl, a poziciétdl, a varrat tipusdtol.

Vastag elektréddk természetesen nagyon magas dramerésséget igényelnek, ami miatt hegesztés kozben a hétermelddés is
magas lesz.

Bevonat tipusa Tulajdonsag Felhaszndlds
Rutilos Kénnyen haszndlhatdé Minden poziciéban
Savas Gyorsolvaddsisebesség Sik
Bdzikus Magasvarratminéség Minden poziciéban

Ahegesztésiaramer8sség megvdlasztdsa

A haszndlt elektréda vonatkozdsdban a hegesztési dramtartomdnyokat a gydrté adja meg, dltaldban az elektréda
csomagoldsdn.

iv begyujtdsa és fenntartdsa

Az elektromos iv létrehozdsdhoz az elektréda cstcsdval megérintjik a féldkdbelhez kapcsolt munkadarabot. Az ivkisilést
kévetéen gyorsan hatra hizzuk az elektréddt anormdlhegesztésitdvolsagra.

Az ivgyujtds javitdsa érdekében dltaldban magasabb kezdeti dramot adunk, az elektréda csucsa igy hirtelen felhevil, ami
pedigsegitiazivfelépllését (Hot Start).

Az ivkistlés megkezd&dése utdn az elektréda kézépsé része elkezd megolvadni, és a létrejovd kisméretli gémbdocskéket az
ivfolyam dtviszia munkadarab fellletén 1évé olvadékmedencébe.

Az elektréda kiilsé bevonata kézben felhaszndlédik, véddgdzzal elldtva az olvadékmedencét, és egyben j6 hegesztési
min&séget biztositva.

Az elektréda és az olvadékmedence kdzelsége miatt a megolvadt anyaggdmbok révidzdarat okozhatnak az elektréda és az
olvadékmedence kozott, ami miatt aziv kialszik és elektréda leragad. Ennek elkeriilésére ideiglenesen tobb hegesztédramot
adunk, amimegolvasztja az anyagot a kialakulé révidzarlat helyén (Arc Force).

Haazelektrédaleragad amunkadarabra, arévidzdarlatidramota minimdlisra kell csokkenteni(letapadds gdtlds - antisticking).
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Ahegesztésvégrehajtdsa

A hegesztési pozicié a menetek szamatdél fiiggéen
vdltozik. Az elektréddat dltaldban oszcilldlva
mozgatjuk, mégpedigavarratrétegszélein megdlliva
annak érdekében, hogy a téltéanyag ne
halmozdédjon fel tulzottan a varrat kzepén.

\ /

Salak eltavolitdasa

Bevontelektrédds hegesztésnél asalakot minden mivelet utdn el kell tavolitani.

Asalakotkisméretl kalapdccsal,illetve - haasalak morzsalékony - kefével lehet eltavolitani.

9.2 TIG-hegesztés (folyamatosiv)

Leirds

ATIG (argon véddégdzas, volfrdmelektrédds ivhegesztés) eljards esetén, elektromos ivkisiilés torténik a nem fogyo elektréda
(vegytiszta vagy 6tvozott wolfram hozzdvetblegesen 3370°C olvaddsi ponttal) és a munkadarab kézott. Az olvadékmedencét
nemes gdz(argon)atmoszféravédi.

Az elektréddnak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal, igy kerililhetd csak el, hogy a varratba veszélyes médon
wolfram keriljon. A hegeszté dramforrdst ezért dltaldban elldtjak ivgyujté eszkdzzel, nagyfrekvencids, nagyfesziiltségi
kistilésthozlétre azelektroda cstcsa ésamunkadarab kozott. Agdz atmoszférationizdld elektromos szikranak készonhetéen
ahegesztivislétrejon az elektréda és a munkadarab kdzotti minden érintkezés nélkdl.

Mdsféle inditds is lehetséges, amely csSkkentett wolfram dtvitellel jar. Az emeléses gyujtds (lift start) nem igényel nagy
frekvencidat, csak egy kezdeti rovidzdar kell hozzd az elektréda és a munkadarab kdzott, mégpedig alacsony dramerdsség
mellett. Azelektrédafelemelésekoraziviétrejon,az dramerdsség pedigndvekednikezd abedllitott hegesztési érték eléréséig.
Ahegesztésivarratvégén, akitoltés mindségénekjavitdsaérdekébennagyonfontos azdramerésségereszkedésének gondos
szabdlyozdsa. Szikséges tovdabbd, hogy a gdz az iv kialvdsdat kévetéen még néhdny mdsodpercig dramoljon az
olvadékmedencére.

Sok Gzemi kérilmény esetén hasznos, ha a hegesztédramra kétféle el6bedllitds dll rendelkezésre, amelyek koz6tt kénnyen at
lehetvdltani (BILEVEL).

Hegesztési polaritds

s N

DCSP - Egyenes polaritdsi egyendram
@/ Ez aleggyakrabban haszndlt polaritds, amiaz elektréddn (1) mérsékelt kopdst biztosit, mivel
1

ah670%-aazanddra(munkadarab) koncentrdlédik.
g l1\-

Keskenyebb és mélyebb olvadékmedence érhetd el, nagyobb haladdsi sebesség és kisebb
hédtaddas mellett.

DCRP - Forditott polaritdsu egyendram

® Forditott polaritdssal hegesztiink olyan 6tvézeteket, amelyek a fémekhez képest magasabb
1 olvaddsipontd, hédllé oxid bevonattal rendelkeznek.

Nagy dramer8sségek nem haszndlhatdk, mert az elektréda tulzott kopdsat okozndk.
g 7T\

Impulzusos DCSP - Egyenes polaritdsu, impulzusos egyendram
T D.CSp Likteté egyendram haszndlatdval - bizonyos Uzemi korlilmények esetén - jobban
kontrolldlhaté az olvadékmedence szélessége és mélysége.
s Az olvadékmedencét a csucs impulzusok (Ip) alakitjdk ki, mig az alapdram (Ib) az iv
AN fenntartdsat biztositja. Ezzel az lzemmdddal hegeszthet8k vékonyabb lemezek kevesebb
s deformdcié mellett, jobb alaktényezé érhetd el, igy kevésbé alakulnak ki melegrepedések és
T kisebb agdzpenetrdcié veszélyeis.

D.C.S.P~PULSED

A frekvencia (MF) névelésével az iv sz(ikebbé és koncentrdltabbd, stabilabbd vdlik, a vékony
lemezek hegesztésének minéségeigy mégtovdbb javithaté.
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ATIGhegesztésjellemzdi

ATIG eljards egyardnt rendkiviil hatékony szénacélok és 6tvozott acélok hegesztésére, csovek elsé hegesztési menetéhez, és
mindenolyan helyzetben, amikor a jé megjelenésfontos.
Egyenes polaritds sziikséges (DCSP).

Az élek el6készitése
Az éleketgondosanlekell tisztitani és eld kell késziteni.

Az elektrodamegvdlasztdsa és el6készitése
Ajdnlott tériumos wolfram (2% térium, vords szinnel jeldlve) vagy alternativaként cériumos vagy lantdnos elektroddk

haszndlata a kdvetkezd dtmérdékkel:

.

Kitolté fém

Aramtartomany Elektréda
(DC-) (DC+) (AC) ()] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 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°
400-500 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°

Az elektroddatkikellhegyezniaz dbraszerint.
><§x

Akitolté palcdk mechanikaijellemzéilegyenek hasonléak az alapanyagokhoz.
Ne haszndljon az alapanyagbdl szdarmazé lemezcsikokat, mivel azok a hegesztés mindségét negativan befolydsold
megmunkdldsiszennyez8déseket tartalmazhatnak.

HU

Védégaz
Tipikusan tiszta argont (99,99%) haszndlunk.
Aramtartomény Gaz
(DC-) (DC+) (AC) Favéka Aramlas
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 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
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. MUSZAKI ADATOK

Elektromos jellemz8k

URANOS 1800 TLH

Tapellatds feszultsége U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%)
Zmax (@PCC)* —
Lassuolvaddsu hdlézatibiztositék 20
Kommunikdciés busz DIGITAL
Maximum: bemeneti teljesitmény 3.3
Maximum: bemeneti teljesitmény 3.3
Teljesitménytényezd (PF) 1
Hatékonysdgitényezd (p) 85
Cos o 0.99
Max.bemenetidram ITmax 28.7
Effektivaram |1eff 15.8
Bedllitdsitartomdany (MMA) 3-110
Bedllitdasitartomdany (TIG DC) 3-140
Nyitott dramkarifesziiltség Uo (MMA) 80
Nyitott dramkarifesziltség Uo (TIG DC) 106
Csucs fesziltség Up (TIGDC) 9.4

*Aberendezés megfelelaz EN/IEC 61000-3-11szabvdnynak.
*Aberendezés megfelelaz EN/IEC 61000-3-12 szabvdnynak.

Munkatényezd

URANOS 1800 TLH 1x115
Munkatényezé MMA (40°C)

(X=30%) 110
(X=35%) -
(X=60%) 95
(X=100%) 80
Munkatényezé MMA (25°C)

(X=75%) 180
(X=100%) 160
Munkatényez8 TIG DC(40°C)

(X=30%) 140
(X=35%) -
(X=60%) 120
(X=100%) 105
Munkatényez8 TIGDC(25°C)

(X=60%) -
(X=70%) 140
(X=100%) 130

Fizikaitulajdonsdgok
URANOS 1800 TLH
IPvédettség

Szigeteltségiosztdly

Méretek (hossz/mélység/magassdg)
Témeg

Tdpkdbel fejezetben
Ahdlézatikdbelhossza

IP23S
H

410x150x330

9.4
3x2.5
2

1x230 (£15%)
16
DIGITAL
585
5.5
1
85
0.99
24.0
14.2
3-170
3-180
80
106
9.4

1x230

170
150
120

170

150

180
160
140
110

95

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

N

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

> >

> > > >

> >
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11. MUSZAKI ADAT TABLA

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

URANOS 1800 TLH | N°
. EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
Znt l IEC| $0974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV
“-. — 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
i X(a0°c) | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (1054)
107V ] U2 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
L T T T [Xuoq) [ 35% (30%) 60% 100%
El Uo I 170A (1104) 150A (95A) 120A (804)
90V Uz 26,8V (24.4V) | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)

Do U1 230V(115V) | limox 24A(28.7A) | heii 14.2A(15.8A)

P 235 Ce &5 HI
MADE
l'l!;‘l.\’ E

12 AZ ARAMFORRASTI PUSTABLAJANAK JELENTESE

Védjegy
1 2 2 Gydrté neve éscime
3 [ 4 3 Géptipusa
5 | 6 4 Gydriszdm
23 XXXXXXXXXXXX Gydrtdsi év
7 9 11 5 Hegeszt8egységjele
12 15 16 17 6 Hivatkozds épitésiszabvdnyokra
8 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Hegesztésieljardsjele
14 | 15B | 16B | 17B 8 Olyan berendezésekre vonatkozé szimbdlum, amelyek
11 alkalmasak fokozott dramiités veszélyével terhelt
7 9 12 15 16 17 kérnyezetekben valé mikoédésre
9 Hegesztédramszimbdluma
8 | 10 ::i 12’;‘ 12’;‘ ::;’g 10 Névlegesterhelés nélkilifesziiltség

11 Max-Min dramtartomdny és a megfelel6 konvenciondlis

18 19 20 21 terhelésifesziiltség
12 Megszakitdsos ciklus szimbdlum
MADE
22 EE (E [H[ ALY 13 Névlegeshegesztédram szimbdlum

14 Névlegeshegesztéfesziltség szimbdlum
E 15 Megszakitdsos ciklus értékek
16 Megszakitdsos ciklus értékek

\ — o o

17 Megszakitdsos ciklus értékek
CE EU-megfeleléséginyilatkozat 15A Névlegeshegesztédram értékek
EAC EAC-megfeleldséginyilatkozat 16A Névlegeshegesztédaram értékek
UKCA  UKCA-megfelel8séginyilatkozat 17A Névieges hegesztédaram értékek

15B Konvenciondlisterhelésifesziltség értékek
16B Konvenciondlis terhelésifesziiltség értékek
17B Konvenciondlis terhelésifesziltség értékek

18 Tdpelldtdsijele

19 Névlegestdapfesziltség

20 Maximdlistadpdram

21 Maximum: effektivtdpdram

22 Védelmibesorolds

23 Névlegescsucsfesziiltség
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IZJAVA O SKLADNOSTI EU

Gradbenik
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

izjavlja nasvojoizkljuéno odgovornost, da naslednjiizdelek:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

izpolnjuje direktive EU:
2014/35/EU  DIREKTIVA O NIZKINAPETOSTI
2014/30/EU  DIREKTIVA O ELEKTROMAGNETNI ZDRUZLJIVOSTI

2011/65/EU  DIREKTIVA O OMEJEVANJU UPORABE NEKATERIH NEVARNIH SNOVIV
ELEKTRICNIIN ELEKTRONSKI OPREMI

inda so biliuporabljeni naslednji usklajeni standardi:

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

Dokumentacija, ki potrjuje skladnost z direktivami, bo na voljo za inSpekcijski pregled pri omenjenem
proizvajalcu.

To potrdilo o skladnosti se razveljavi ob vsakrsni uporabi ali prilagoditvi, ki je ni predhodno
odobrilo podjetje voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Onara di Tombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

SL
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A Neposrednanevarnostresnih telesnih poskodb in nevarno ravnanje, kilahko povzrociresne telesne poskodbe.

N—
w Pomemben nasvet, kiga je trebaupostevatiza preprecitev blazjih poskodb alimaterialne Skode.
~—

Eg’ Tehni¢ne opombe za preprostejSo uporabo.

———
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1. OPOZORILO

Pred uporabo strojatemeljito preberite vsebino te knjiZice in se dobro seznanite z njo.

Neizvajajte 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
sploSna pravilainlokalne predpise na podrocju preprecevanja nesrec in varovanja okolja.

Vse osebe, kiso odgovorne za zagon, uporabo, vzdrZevanje in popravljanje opreme, morajo
« imetiustrezno kvalifikacijo

« imetipotrebno znanje na podrocju varjenja

« vcelotiprebratitanavodilazauporaboinjih dosledno upostevati.

V primerudvomov alitezav priuporabiopreme se obrnite na usposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

e

Vsoopremojetrebauporabljatiizklju¢nozanamene, zakatere je bilazasnovana, nanacininvobsegu, navedenem
na tipski ploscici in/ali v tej knjizici, skladno z nacionalnimi in mednarodnimi varnostnimi smernicami. Vsaka
drugacénauporaba, kiniskladnazuporabo, kijoizrecno navaja proizvajalec, se Steje zaneprimernoin nevarno, pri
¢emer proizvajalec zavracavsakrino odgovornost.

Toenotojetrebauporabljatisamov profesionalnenamene vindustrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejemanobene
odgovornostiza kakr§no koli Skodo, ki nastane med uporabo vdomacih okoljih.

Opremo jetrebauporabljativ okoljih s temperaturomed-10°Cin +40°C(+14°Fin +104 °F).

Opremo jetreba prevazatiin skladiscitiv okoljih s temperaturo med -25°Cin +55°C(-13 °F in +131 °F).
Opremojetrebauporabljativokoljih brez prahu, kislin, plinov alidrugih snovi, ki povzrocajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaznostjonad 50 % pri 40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaznostjonad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte nanadmorskivisini vec kot 2000 metrov (6500 Cevljev).

Tegastrojane uporabljajte za odmrzovanje cevi.
Opreme ne uporabljajte za polnjenje baterijin/aliakumulatorjev.
Opreme ne uporabljajte za prisilnizagon motorjev.

1.2 Zascita uporabnikain drugih oseb

i
?éﬁ
—

Postopek varjenja je vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zascito pred ognjem, ki varuje obmocje
zvara pred oblokom, iskrami in vroc¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocju varjenja, naj ne strmijo
neposrednovoblokalirazzarjeno kovino in se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna oblacila, da koZo zascitite pred obloki, iskrami ali razZzarjeno kovino. Oblacila morajo pokrivati
celotno teloin moragjo biti:

- neposkodovanainvdobrem stanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajocase, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obutev, kije dovoljtrpeznain zagotavlja zascito pred vodo.
Vedno nosite odobrene rokavice, ki zagotavljajo elektricnoin toplotnoizolacijo.

Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za oci.

Vedno nosite zascitna ocala s stransko zascito, zlasti med ro¢nim alimehanskim odstranjevanjem varilne zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.

Ceje medvarjenjem doseZen nevaren hrup, nosite nausnike. Ce raven hrupa presega zakonsko predpisano raven,
razmejite delovno obmodjeinse prepricajte, davsakdo, kise pribliZa stroju, nosi nausnike ali c¢epke za usesa.
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Medvarjenjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti. Sistema nidovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite stik rok,
las, oblacdil, orodjaitd. s premi¢nimideli, kot so: ventilatorji, zobniki, kolescain gredi, vretena za Zico. Ne dotikajte se
zobnikov, ko enota za dovajanje Zice deluje. Premostitev zascitne opreme na enoti za dovajanje Zice je izjemno
nevarna, v tem primeru je proizvajalec oproséen vsakrSne odgovornosti v zvezi s telesnimi poskodbami ali
materialno skodo.

Ne dotikajte se pravkar varjenih predmetov: vroc¢ina lahko povzrociresne opekline.

Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po varjenju, saj lahko od predmetov med
ohlajevanjem e vedno odpada Zlindra.

Prepricajte se,daje gorilnik hladen, preden zaénete zdelina njem alivzdrZzevanjem.

Prepricajte se,daje hladilna enotaizklopljena, preden odklopite ceviza hladilno sredstvo. Vroca tekocina v ceveh
lahko povzrociopekline.

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.
Ne podcenjujte nevarnosti opeklin ali poskodb.

Pred zaklju¢kom dela zagotovite varnost delovnega obmocdja, 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 prezra¢evanje delovnega obmogdja.

* Obnezadostnem prezrac¢evanju uporabljajte maske in dihalne aparate.

Ce varjenje potekav majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizu izhoda.

» Zaprezracevanje ne uporabljajte kisika.

Prepricajte se, dasistem za odvajanje hlapov deluje, tako daredno preverjate koli¢ino §kodljivih plinov na podlagi vrednosti,
navedenihvvarnostnih smernicah.

Koli¢inahlapovinnevarnostzaradinjihstaodvisniod uporabljene osnovne kovine, polnilain vsakrsnih snovi, kise uporabljajo
za cis€enjeinrazmascevanje varjencev. Upostevajte proizvajal¢eva navodila skupajz navodilina tehnic¢nih listih.

Varjenja neizvajajte v bliZini postaj, kjer potekarazmascevanje alibarvanje.

Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezracevanjem.

~

1.4 Pozarna/eksplozijska zascita

Varjenje lahko povzrocipozarin/ali eksplozijo.

Zdelovnegaobmocdjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale alipredmete.

Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 cevljev) od obmocja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

Iskre in razzarjeni delcilahko poletijo precejdalec in dosezZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti bodite pozorni
nato,dabodoljudjeinlastninavarni.

Varjenjaneizvajajte na posodah pod tlakom aliv njihovibliZini.

Varjenjaneizvajajte na zaprtih posodah ali ceveh. Zlasti bodite med varjenjem pozornina ceviali posode, tudi ¢e so odprte,
prazneintemeljito oCis€ene. Vsakrsniostankiplina, goriva, olja alipodobnih snovilahko povzrocijo eksplozijo.

Neizvajajte varjenja na mestih z eksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

* Obkoncuvarjenjase prepric¢ajte, da vodi pod napetostjo ne morejo nenamerno priti v stik s kakrsnimi koli deli, ki so povezani
z ozemljitvijo.

Vblizinidelovnega obmocja namestite 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, elektriénim oblokom, gorilnikom ali elektrodam in razZarjenim materialom, ki se
Sirijomed varjenjem.

Jeklenkne 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
zmodgljivosti redukcijskega ventila, kiga 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 vretenaso 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¢niudar, 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 TEHNICNE SPECIFIKACIJE.
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1.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmocja uporabe

Ta oprema je izdelana skladno z zahtevami usklajenega standarda EN 60974-10/A1:2015 in je opredeljena kot oprema
»RAZREDA A«. To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejema
nobene odgovornostiza kakrsno koli Skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

=\ Uporabnik mora biti strokovno usposobljenin je kot tak§en odgovoren za namestitev teruporabo 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

(W) V primeruvsakr$nih elektromagnetnih motenjje trebatezave zmanjSevati, dokler ve¢ ne omejujejo uporabe.
N———

pojavijo v okolici, pri ¢emer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v bliZini, na primer oseb, ki nosijo sréne
spodbujevalnike alislusne aparate.

F.' Pred namestitvijo naprave mora uporabnik ocenitimorebitne teZave zaradi elektromagnetnih motenj, ki se lahko

1.7.3 Zahteve glede omreZinega elektricnega napajanja (glejte tehni¢ne podatke)

Oprema, ki deluje z velikim tokom, lahko zaradi primarnega toka, ki ga ¢rpa iz elektricnega omreZzja, 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 (priklju¢ni tocki, PCC). V tem primeru je odgovornost namestitvenega osebja ali uporabnika opreme, da po
posvetu z distributerjem elektricne energije po potrebi zagotovi moZnosti za prikljucitev opreme. V primeru motenjbo morda
trebasprejetinadaljnje previdnostne ukrepe, na primer filtriranje omreZnega napajanja.

Pravtako je trebarazmislitio moZnostizascite napajalnegakabla.

Zavedinformacij glejte razdelek: TEHNICNE SPECIFIKACIJE.

1.7.4 Previdnostni ukrepi glede kablov
Zazmanjsanje vpliva elektromagnetnega poljasledite naslednjim navodilom:

« Cejemogode, ozemljitvenein napajalne kable poveZite vsnope terjih zavarujte.

« Kablov nikoline speljite okolisvojega telesa.

* Ne zadrzujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli(oboji najbodo naisti strani).
« Kablimorajo biti ¢im krajsiin ¢im blizje eden drugemu ter polozZeni ¢im bliZje tlom.

* Opremanajbonamescena nekoliko dlje od varilnega obmogja.

* Kablinajbodo ¢imdlje od vseh drugih kablov.

1.7.5 Ozemljitev

Upostevajte ozemljitev vseh kovinskih delov v varilni opremi in v neposredni okolici. Ozemljitev je treba izvesti skladno z
lokalnimi predpisi.

1.7.6 Ozemljitev obdelovanca

Ce obdelovanec ni ozemljen zaradi elektri¢ne varnosti ali svoje velikosti in poloZaja, lahko z njegovo ozemljitvijo zmanjsate
emisije. Pomembno je vedeti,da ozemljitevobdelovancane sme nitizvecatitveganja zanezgode uporabnika niti poSkodovati
druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvesti skladno z lokalnimi predpisi.

1.7.7 Zascita

Selektivna zascita drugih kablovin opreme v okolicilahko zmanjSateZave 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 premeromvsaj 12,5 mm
e ZascitaohiSjapred dezZjem, kipada pod kotom 60°
e Zascita ohisja pred Skodljivimivplivizaradi vdora vode med mirovanjem premicnih delov opreme.

1.9 Odstranjevanje

Elektricne opreme ne odvrzite med gospodinjske odpadke.

Vskladuzevropsko Direktivo 2012/19/EU o odpadni elektri¢niin elektronskiopremiinnjenimizvajanjemvskladuz
drzavnozakonodajojetrebaelektricnoopremo, kije zakljucilasvojouporabno Zivljenjsko dobo, 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

VA

)

A

Ne podcenjujte teZe opreme: glejte tehni¢ne specifikacije.
ViseCegatovorane premikajte ali zaustavljajte nad ljudmi ali 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 povriine znaklonomvec kot 10°.

* Opremo namestite nasuho, ¢istoin ustrezno prezracevano mesto.
* Opremo zascitite pred dezjemin neposredno son¢no svetlobo.

2.3 Prikljucitev

Bl S

Opremaje opremljenaznapajalnim kablom, namenjenim prikljucitvina elektricno omrezje.
Sistem omogoca naslednje vrste napajanja:

* enofazno 115V

* enofazno 230V

Delovanje opreme je zagotovljeno prinapetostnih odstopanjih do +15 % glede nanazivno vrednost.

Da preprecite telesne poskodbe ali materialno skodo, morate izbrano omrezZzno 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
priporo¢amo uporabo napajalnih enot z dvakratnikom nazivne modi in enofaznim tokom ali 1,5-kratnikom
trifaznega napajanja.ratore se monofase e pari a 1.5 volte se trifase. Priporocljiva je uporaba napajalnih enot z
elektronskim krmiljenjem.

Za zascito uporabnikov mora biti oprema pravilno ozemljena. Napajalno napetost mora zagotavljati ozemljitveni
vodnik (rumeno-zelen), ki mora biti prikljucen na vti¢nico z ozemljitvenim kontaktom. Te rumene/zelene Zice ni
NIKOLI dovoljeno uporabljati z drugimi napetostnimi prevodniki. Prepri¢ajte se, da je uporabljena oprema
ozemljenaindasovti¢nice vdobrem stanju. Namestite izklju¢no odobrene vti¢nice skladno z varnostnimidolodili.

Elektri¢no prikljucitev morajoizvestiusposobljenitehnikis specificnimistrokovnimiin tehni¢nimikvalifikacijamiter
skladno z veljavnimipredpisivdrzavi, kjer je opremanamescena.
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2.4 Namestitev

2.4.1 Prikljucitev za varjenje MMA

@ Na sliki prikazana priklju¢itev omogoca varjenje zobratno polarnostjo.
Zavarjenje s pravilno polarnostjo obrnite prikljucek.

@ Prikljuc¢ek spone zamaso
@ Negativna napajalnavti¢nica (-)
@ Priklju¢ek spone za elektrodo

@ Pozitivha napajalna vti¢nica (+)

- J

» 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 prikljucek (+) vira napajanja. Vstavite vtic¢ in ga vrtite v desno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

2.4.2 Prikljucitev za varjenje TIG

s N

@ Priklju¢ek spone zamaso

@ Pozitivna napajalna vtiénica(+)
@ Priklju¢ek za gorilnik TIG

@ Vti¢nicazagorilnik

@ Cevzaplin

@ Signalnikabel gorilnika

() Prikljuéek

Cevzagorilnik

(9) Plinspojko/prikljuéek

N J

» 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 vdesno, dokler niso vsi deli
trdno pritrjeni.

» Signalni kabel gorilnika prikljucite na ustrezen prikljucek.

» Plinsko cev gorilnika prikljucite na ustrezno spojko/prikljucek.

» Prikljucite cev zaplin, kivodiizjeklenke, na zadnji prikljucek za plin. Prilagodite pretok plinas 5na 15 [/min.
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Sistem za avtomatizacijoinrobotiko

=r 1000

N

J

(1) Prikljuéek

» Prikljucite signalnikabel zvodilom CAN za krmiljenje zunanjih naprav (kot sta RC, RI...) na ustrezen prikljucek.
» Vstavite prikljucekin obrocek vrtite vdesno, dokler niso vsi deli trdno pritrjeni.

PrikljucitevRI1000
Digitalnivhodi

» Start

e Preskusplina

e Nujna

Analognivhodi
e Varilnitok

Digitalniizhodi

e Pripravljenvarilec
» Oblok prizgan

e Cikelplina

» “Glejte navodilazauporabo”.

5. PREDSTAVITEV SISTEMA

3.1 Zadnja plosca

FP 189

@ Napajalni kabel

Povezuje sistem zomreZnim napajanjem.

(2) stikaloza vklop/izklop

Upravljavklop elektricnega napajanja sistema.
Ponuja dva polozaja, »O«zaizklop in »l« za vklop.

@ Seneuporablja
@ Seneuporablja
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3.2 Priklju¢na plosca

s N

3.3 Prednjaupravljalna plosca

bohlerwelding

oestalpine

@ Negativnanapajalna vti¢nica(-)

Prikljucitev ozemljitvenega

Povezava gorilnika

Prikljucitev Elektrodni gorilnik
Prikljucitev ozemljitvenega

Postopek MMA:
kabla
Postopek TIG:
@ @ Pozitivha napajalna vti¢nica (+)
—® Postopek MMA:
Postopek TIG:
0O kabla
000
> 00 @ (3) Plinskaarmatura

é} @ Priklju¢ek zagumb na gorilniku

O,

o

-

==
<:>_ E. VRD| 7 £
- ]-EEJ‘ —
[ it =
O #:E >
Tiz =
;./_\.- =
oS =10 i
_'/uw\'- - - _ Y,
@
bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Sistem za zniZzevanje napetosti

@ @ LED zasplosnialarm

Nakazuje moZzen posegzascitne opreme, kot je temperaturna zascita.

@ @ LED zadelovhomoc¢

Nakazuje prisotnost napetostinaizhodnih prikljuckih opreme.

@ 7-segmentni prikazovalnik

Omogoca prikazovanje splosnih parametrov varilnika med zagonom, nastavitev, odcitkov toka in napetosti

med varjenjem ter kodiranje alarmov.
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@ Glavnanastavitvenarodica

©

Omogocanepretrgano prilagajanje varilnega toka.
Omogoca prilagoditevizbranega parametranagrafu. Vrednost je prikazana na zaslonu.
Omogoca nastavitevvnosov terizbiroin nastavitve varilnih parametrov.

Varilni postopek

Omogoca nastavitev najbolj$e dinamike obloka, pri cemerlahkoizberete uporabljeno vrsto elektrode.

@ Varjenje zelektrodo (MMA)

Osnovna
Rutilna
Kislinska
Jeklena
LitoZelezna

@ Varjenje zelektrodo (MMA)

Celulozna
Aluminijasta

Z izbiro ustrezne dinamike obloka omogocite najvecji mozen izkoristek vira napajanja, da boste pri varjenju
doseglinajboljSe moZnerezultate.

Brezhibna varljivost uporabljene elektrode ni zagotovljena (varljivost je odvisna od kakovosti potrosnih
materialovin njihovega shranjevanja, na¢inov dela, pogojev varjenjain stevilnih moznih uporab....).

@ Varilni postopek TIG DC

Varilne metode

@ 2-delnipostopek

Pridvodelnem postopku s pritiskom gumba sproZite pretok plina, dovajanje napetostivZicoin
njeno premikanje naprej;
ob sprostitvigumba pa se pretok plina, napetostin dovajanje Zice prekinejo.

@ 4-delnipostopek

Pristiridelnem postopku s prvim pritiskom gumba sproZite pretok plinazro¢nim upravljanjem
trajanja predhodnegadovajanja, s sprostitvijo pa vklopite napajanje in dovajanje zice. Z
naslednjim pritiskom gumba zaustavite Zico in sprozite koncni proces, prikaterem se tok prekine.
Z dokon¢no sprostitvijogumba prekinete pretok plina.

V dvostopenjskem (bilevel) nac¢inu lahko varilec varizdvemarazlicnima predhodno

nastavljenimatokoma.

S prvim pritiskom gumba sproZite predhodnipretok plina, vZig oblokain varjenje zzacetnim
tokom.

S prvo sprostitvijogumba tok naraste do vrednosti»l1«.

Ce varilec hitro pritisne in spusti gumb, tok preklopi na vrednost »12«.

S ponovnim hitrim pritiskom in sprostitvijo se znova vzpostavi tok »I1« in tako naprej.

Ce gumb dlje Easa pridrzite, se zaéne upadanje toka, dokler ne doseZe konénega toka.

Ob sprostitvigumbase oblok ugasne, plin patece $e za opredeljeni ¢as naknadnega pretoka po
izklopu.

Pulziranje toka

Stalnitok
Impulznitok

Hitriimpulzi

IO
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®

Grafnaplos¢iomogocaizbiroin prilagoditev varilnih parametrov.

Varilni parametri

Varilni tok

Omogoca prilagoditev varilnega toka.
Nastavitve parametra Amperi(A)

bohlerw

elding

voestalpine

Najmanjsa nastavitev

Najvecja

Privzeta

3A

Imax

100 A

Osnovnitok

Omogoca nastavitev osnovnega toka vimpulznem nacinuin nacinu s kratkimiimpulzi.

Parameter nastavljivv:
Amperi(A)
odstotek (%)

Najmanjsa nastavitev Najvecja Privzeta
3A Isald -
Najmanjsa nastavitev Najvecja Privzeta
1% 100% 50%

Frekvencaimpulzov

Omogocauravnavanje frekvence impulzov.
Omogoca boljSerezultate med varjenjem tankih materialovin lepsizvar.
Nastavitve parametra Hertz (Hz)

Najmanjsa nastavitev Najvecja Privzeta
0.1Hz 2.5KHz izkljuceno
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/izklju€eno

99.9s

0/syn
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by voestalpine

4. UPORABA OPREME

ObvklopusesproZivrsta preverjanj, katerihnamen je zagotoviti pravilno delovanje sistemain vseh povezanih naprav. V tej fazi
se pravtakoizvede preizkus plina za preverjanje, ali je sistem za dovajanje plina pravilno prikljucen.
Oglejte sioddelek "Prednja komandna plos¢a”in"Nastavitve".

5. NASTAVITEV

5.1 Nastavitevin nastavitev parametrov

Omogoca nastavitevin prilagoditev niza dodatnih parametrov zaizboljsano ter natancnejse krmiljenje varilnega sistema.
Parametriso med nastavitvijo organizirani glede naizbranivarilni postopekin so oznacenis stevilsko kodo.

Vstop v nastavitve

» Tosezgodis pritiskom na tipko dajalnikaimpulzov za 5 sekund.
» Osrednjani¢lana7-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 mogo&e priklicatiin prilagoditi nastavljeno vrednost za izbrani parameter.

» Vstopvpodmeniparametraje potrjen zizginotjem znaka "." na desnistranistevilke

Izhod iz namestitve
» Zaizhodizrazdelka »Prilagoditev« znova pritisnite kodirnik.
» Zaizhodiz nastavitev pojdite na parameter »0« (za shranitevinizhod)in pritisnite tipko kodirniku.

5.1.1 Seznam nastavitvenih parametrov (MMA)

n Shraniin zapri

Omogocashranitevspremembinizhodiz nastavitev.

Ponastavitev

Omogoca ponastavitevvseh parametrov na privzete vrednosti.

MMA sinergija

Omogoca nastavitev najbolj$e dinamike obloka, pri¢emerlahkoizberete uporabljeno vrsto elektrode.
Zizbiro ustrezne dinamike obloka omogocite najvedjimozenizkoristek vira napajanja, da boste privarjenju
doseglinajboljse mozne rezultate.

Vrednost | Funkcije Privzeta

0 Osnovna -

1 Rutilna X

2 Celulozna -

3 Jeklena -

4 Aluminijasta -

5 LitoZelezna -
( Popolnasposobnost varjenjazuporabljeno elektrodo ni zagotovljena.

@ Ta je odvisna od kakovosti potroSnega materiala in njegove ohranjenosti, obratovalnih in varilnih

razmer, raznolikostimoznih na¢inov uporabeitd.

SL
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Hot start

Omogoca prilagoditev vrocega zagona privarjenju MMA.
Omogoca prilagodljivvrocizagon privzigu obloka, karolajSadelo.

bohlerveiding

voestalpin

Elektrodo osnovna Rutilnaelektroda
Najmanjsa|Najvecja Privzeta Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izkljuceno 500% 80% 0/izklju¢eno 500% 80%
Elektrodo celuloze Elektrodo CrNi
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izkljuceno 500% 150% 0/izkljuceno 500% 100%
Elektrodo aluminija Elektrodo litegaZeleza
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izkljuceno 500% 120% 0/izkljuc¢eno 500% 100%
L Arcforce
Omogoca prilagoditev sile obloka privarjenju MMA.
Omogoca prilagodljivo dinami¢no odzivanje privarjenju, kar olajsa varilcevo delo.
Zvisajte vrednost sile obloka, da zmanjSate tveganje sprijemanja elektrode.
Elektrodo osnovna Rutilnaelektroda
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izkljuceno 500% 30% 0/izklju¢eno 500% 80%
Elektrodo celuloze Elektrodo CrNi
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izkljuceno 500% 350% 0/izkljuceno 500% 30%
Elektrodo aluminija Elektrodo litegaZeleza
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
0/izkljuceno 500% 100% 0/izkljuc¢eno 500% 70%

Napetost locitve obloka
Omogoca nastavitev vrednosti napetosti, pri kateri se prisilnoizklopi elektri¢ni oblok.
DovoljujeizboljSsano upravljanje razli¢nih obratovalnih razmer, ki se pojavljajo.

Med fazo toc¢kovnega varjenja na primer nizka napetost locitve obloka zmanjsa ponovni vZig obloka ob umiku
elektrode od obdelovanca, s ¢imer se zmanjSajo brizganje staljenega materiala, seZiganje in oksidacija

obdelovanca.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izkljuceno 99.9V 57.0V

Vklop preprecevanjasprijemanja
Omogoca vklop aliizklop funkcije preprecevanja sprijemanja.
Funkcija preprecevanja sprijemanja omogoca zmanj$anje varilnega tokana 0 A, e se vzpostavi kratki stik med
elektrodoin obdelovancem, s Cimerboste zascitili gorilnik, elektrodoin varilca ter zagotovili varnost v taksnih

okolis¢inah.

Trajanje kratkega stika, preden se sproZi funkcija preprecevanjasprijemanja:

Vrednost Preprecevanja | Privzeta
sprijemanja

0/izklju¢eno NIAKTIVNO -

0.1s+2.0s AKTIVNO 0.5s
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305Pragsile obloka zarezanje

Omogoca nastavitev napetosti, prikaterivirnapajanja dovaja zvecan tok, znacilen za silo obloka.
Omogocarazlicne dinamike obloka:

Nizek prag

Redka uporabasile obloka povzroca zelo stabilen, vendar ne zelo reaktiven oblok.

Popolno zastrokovno usposobljene varilce in elektrode, kiomogocajo preprosto varjenje.

Visok prag

Pogosta uporabasile obloka povzro¢a nekoliko manjstabilen, vendar zelo reaktiven oblok.

Lok lahko popraviuporabniskih napak alikompenzacijo lastnosti elektrode.
Popolnozaamaterske varilce in elektrode s teZzavnim varjenjem.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izklju¢eno 99.9V 8V

Dynamic power control (DPC)

Omogocaizbiro Zzelene karakteristike V/I.

1=C Stalnitok

Povecanje alizmanj$anje dolZine obloka ne vpliva na potrebnivarilni tok.
Priporoceno za elektrode: Osnovna, Rutilna, Kislinska, Jeklenaq, LitoZelezna

1220 Upadanjess prilagodljivim naklonom

Povecanje dolZzine obloka zmanj$a varilni tok (in obratno) skladno z vrednostjo, nastavljivo vrazponu od 1do 20
amperov navolt.

Priporoceno za elektrode: Celulozna, Aluminijasta

P=C Stalnanapetost

Povecanje dolZine obloka zmanj$a varilnitok (in obratno) skladno s pravilom: V-1=K
Priporo¢eno za elektrode: Celulozna, Aluminijasta

Vrsta ukrepa
Omogoca nastavitev odcitavanja varilne napetostialivarilnega toka na zaslonu.

=
(o]

Vrednost U.M. Privzeta Funkcija povratnegaklica

0 A X Odcitavanje+ nastavitev toka
1 \'% - Odcitavanje napetosti

2 - - Brez branja

H

2 Prirastek uravnavanja
Omogocauravnavanje parametra po prirastkih, kijih upravljaveclahko prilagaja.
Funkcionalnost nadzoruje gumb gorilnika gor / dol.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
1 Imax 1

Nastavitev najmanjse vrednosti zunanjega parametra CH1
Omogoca nastavitev najmanjse vrednosti za zunanji parameter CH1.

Nastavitev najvisja vrednost zunanjega parametra CH1
Omogoca nastavitev najvisja vrednost za zunanji parameter CH1.

= || | &=
| ([~ |[w

Tonbrencala
Omogoca prilagoditevtonabrencala.

Najmanjsa | Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izklju¢eno 10 10

=
wn

Kontrasta prikazovalnika
Omogoca prilagoditev kontrasta prikazovalnika.

Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izklju¢eno 50 25
Ponastavitev
Omogoca ponastavitevvseh parametrov na privzete vrednostiin obnovitev na tovarniske nastavitve. SL
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5.1.2 Seznam parametrov v nastavitvah (TIG-DC)

H

H

H

-

Shraniin zapri
Omogocashranitevspremembinizhodiz nastavitev.

Ponastavitev
Omogoca ponastavitev vseh parametrov na privzete vrednosti.

Predhodno dovajanje plina
Omogoca nastavitevin prilagoditev pretoka plina pred vZigom obloka.
Omogoca polnjenje gorilnika s plinom kot priprava okolice na varjenje.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izkljuceno 99.9s 0.1s

Zacetnitok
Omogocauravnavanje zac¢etnega varilnega toka.
Omogoca boljalimanjvroc staljen material, ki ga Zelimo dobiti takoj po stiku zoblokom, na mestu varjenja.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta

nastavitev nastavitev

1% 500% 50% 3A Imax -
Zacetnitok (%-A)

Omogocauravnavanje zac¢etnega varilnega toka.
Omogoca boljalimanjvroc¢staljen material, kiga Zelimo dobiti takoj po stiku zoblokom, na mestu varjenja.

Vrednost | U.M. Privzeta | Funkcija povratnegaklica
0 A - Trenutna ureditev

1 % X Odstotna prilagoditev
Narascanje

Omogoca nastavitev postopnega naras¢anja od zac¢etnega do varilnega toka.

Najmanjsa | Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izklju¢eno 99.9s 0/izkljuc¢eno

Tok pridvostopenjskem postopku

Omogoca nastavitevsekundarnegatoka pridvostopenjskem nacinu varjenja.

S prvim pritiskom gumba na gorilniku se vklopi predhodno dovajanje plina, oblok se vZge in pri varjenju se uporabi
zacetnitok.

Ko gumb prvic sprostite, se zacne narasc¢anje varilnega toka »[1«.

Ce varilec zdaj pritisne gumb in ga hitro spusti, je mogo&e uporabiti tok »12«.

S ponovnim hitrim pritiskomin sprostitvijogumba se znova uporabi»l1«in tako naprej.

Ce gumbdlje Easa pridrzite, se zaéne upadanje toka, dokler ne doseze konénega toka.

Ob ponovnisprostitvigumba se oblok ugasne, plin patece Se za opredeljeni cas naknadnega pretoka poizklopu.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
3A Imax - 1% 500% 50%

Tok pridvostopenjskem postopku (%-A)
Omogoca nastavitev sekundarnegatoka pridvostopenjskem nacinu varjenja.
Dvostopenjsko varjenje TIG ob omogocitvinadomesca 4-stopenjski postopek.

Vrednost | U.M. Privzeta | Funkcija povratnegaklica
0 A - Trenutnaureditev

1 % X Odstotna prilagoditev

2 - - izklju¢eno
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Osnovnitok
Omogocanastavitevosnovnegatokavimpulznem nacinuinnacinu s kratkimiimpulzi.

Najmanjsa|Najvecja Privzeta Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
3A Isald - 1% 100% 50%
Osnovnitok (%-A)
Omogocanastavitevosnovnegatokavimpulznem nacinuin nacinu s kratkimiimpulzi.
Vrednost | U.M. Privzeta | Funkcija povratnegaklica
0 A - Trenutnaureditev
1 % X Odstotna prilagoditev
Frekvencaimpulzov
Omogocauravnavanje frekvence impulzov.
Omogoca boljSerezultate med varjenjem tankih materialovin lepSizvar.
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0.1Hz 25Hz 5Hz
Delovnicikel impulzov
Omogocauravnavanje delovnega cikla med impulznim varjenjem.
Omogocaohranjanje vrinega toka krajsi ali daljsi cas.
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
1% 99 % 50 %
Frekvenca prinacinu s kratkimiimpulzi
Omogocauravnavanje frekvence impulzov.
OmogocaosredotocanjeinboljSo stabilnost elektricnega obloka.
Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
Upadanje
Omogoca nastavitev postopnega upadanja od varilnega do konénega toka.
N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izkljuceno 99.9s 0/izklju¢eno
Koncni tok
Omogocda prilagoditev koné¢nega toka.
Najmanjsa| Najvecja Privzeta N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev nastavitev
3A Imax 10A 1% 500 % -

Kon¢ni tok (%-A)

Omogoca prilagoditev konénega toka.
Vrednost | U.M. Privzeta | Funkcija povratnegaklica
0 A X
1 % -

Trenutnaureditev

Odstotna prilagoditev

Naknadno dovajanje plina
Omogoca nastavitevin prilagoditev pretoka plina ob koncu varjenja.

Najmanjsa | Najvecja Privzeta
nastavitev
0.0s 99.9s syn
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NASTAVITEV

17 | Zaéetnitok (HF start)

Omogocaspreminjanje sprozilnega toka

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
3A Imax 100 A

18 | TIGLiftStart

Omogocavamizbiro med uporabo TIG gorilnikazgumbom alibrez sprozilnega gumba.

Vrednost | Privzeta TIG Lift Start
na X sprozilecin plinskiventil, krmiljen zgumbom gorilnika
izklju¢eno | - moc vedno aktivha

19 | Toékovno 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

2 Restart
Omogoca vklop funkcije ponovnega zagona.
Omogocatakojinje ugasanje obloka med upadanjem ali ponovnim zagonom varilnega cikla.

H

Vrednost | Privzeta | Funkcijapovratnegaklica
0 - izklju¢eno

izklju¢eno

1/0on X na

2/0f1 - izklju¢eno

21 | Easyjoining
Omogocastik oblokaz obdelovancem med impulznim dovajanjem tokain 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

22 | Toékovno varjenje zmikro Easi
Omogoca »tockovno varjenje zmikro casi«.

Omogocadolocanje ¢asa varilnega postopka.

N ajmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0.01s 1.00s 0/izklju¢eno
Omogocaupravljanje funkcijin parametrov priro€nem ter robotskem varjenju.
Vrednost Privzeta Funkcijapovratnegaklica
na - Roc¢novarjenje
izklju¢eno X Robotsko varjenje

L@ | Vrstaukrepa

Omogoca nastavitev odc&itavanja varilne napetostialivarilnega toka na zaslonu.

bohlerw

elding

voestalpine

Vrednost U.M. Privzeta Funkcija povratnegaklica

0 A X Odcitavanje+ nastavitev toka
1 \% - Odcitavanje napetosti

2 - - Brez branja
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Prirastek uravnavanja
Prilagoditev prirastka prinastavitvah s tipkamagorindol.

Najmanjsa|Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izklju¢eno max 1

Nastavitev najmanjse vrednosti zunanjega parametra CH1

Omogocanastavitev najmanjse vrednosti za zunanji parameter CH1.

Nastavitev najvisja vrednost zunanjega parametra CH1

Omogoca nastavitev najvisja vrednost za zunanji parameter CH1.

Ton brencala

Omogoca prilagoditevtonabrencala.

Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izkljuceno 10 10

Kontrasta prikazovalnika

Omogoca prilagoditev kontrasta prikazovalnika.

Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
0/izkljuceno 50 25

Ponastavitev

Omogoca ponastavitevvseh parametrov na privzete vrednostiin obnovitev na tovarniske nastavitve.

6. VZDRZEVANJE

( / RednovzdrZevanjesistemajetrebaizvestiskladnosproizvajal¢eviminavodili. Med delovanjem opreme morajo biti

vsadostopnaindelovnavrata ter pokrovizaprtiin zaklenjeni. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite
nabiranje prevodnega prahuv bliZinilamelin nanjih.

( ° \ Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrsnih delov sistema s
’m straninepooblasc¢enegaosebjarazveljavijovsakrsno garancijo zaizdelek. Popravila alizamenjave vsakrinih delov
sistemanajizvajasamo usposobljeno osebje.

a0
A I1zkljucite elektricno napajanje pred vsakrsnimideli.

N——

6.1 Naviru napajanjaizvajajte naslednjaredna preverjanja
6.1.1 Berendezés

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko §¢etko. Preverite elektricne
prikljuckeinvse priklju¢ne kable.

6.1.2 VzdrZevanje alizamenjava komponent gorilnika, drzal za elektrodo in/ali

ozemljitvenih kablov:
a0

F Preverite temperaturo komponentein se prepricajte, da ni pregreta.

",
Wy Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimistandardi.

/ Uporabljajte primerne kljuce in orodje.

SL
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KODE ALARMOV

bohlerveiding

voestalpin

6.2 Felel6sség
= Ce zgornjega vzdrzevanja ne izvedete, se razveljavi vsakrina garancija in je proizvajalec oproiéen vsakrine
EN @ odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakrsni odgovornosti, ¢e uporabnik ne uposteva teh navodil. V primeru
IEC dvomovin/alitezav se lahko kadar koliobrnete nanajbliZjega serviserja.

/. KODE ALARMOV

ALARM

A Sprozitevalarmaali prekoracitev kriticne zas¢itne omejitve povzrocipojav vizualnegasignala na komandni plosci
intakojsnjo blokado funkcije varjenja.

POZOR

& Prekoracitev zascitne omejitve sprozZi svetlobni signal na komandni plosci, vendar omogoca nadaljevanje
postopkov varjenja.

—

V nadaljevanjuso navedenivsialarmiinvse zascitne omejitve vzvezis sistemom.

A Previsokatemperatura t A Previsokatemperatura t
EO1 EO3

A Napaka sistemske konfiguracije A Pomnilnik v okvari

E11 E20

a lzguba podatkov A Prenizka napetost

E21 E42

8. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Sistem se ne vklopi(zelena LED ne sveti)

Vzrok Resitev
Po potrebipreveritein popravite elektri¢nisistem.
Delandjizvajaizkljuéno usposobljeno osebje.

» Vvti¢niciniomrezne napetosti.

¥

v

¥
¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Okvarjenvti¢ alikabel

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Pregorelavarovalkanavodu

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

Okvarjeno stikalo zavklop/izklop »

¥

» Povezavamed dovodomingeneratorjem je » Prepricajte se,dasorazli¢nidelisistema ustrezno prikljuceni.

neustrezna aliokvarjena.

¥

Za popravilo sistema se obrnite na najblizjega serviserja.

Okvarjena elektronika

v

Niizhodne moci(sistem ne omogoca varjenja)

Vzrok Resitev
» Okvarjen sprozilnik na gorilniku » Zamenjajte okvarjeno komponento.
» Zapopravilosistema se obrnite na najblizjega serviserja.

» Sistemse je pregrel (alarm zatemperaturo - » Pocakajte, dasesistemohladi, pri¢emerganeizklopite.
rumena LED sveti).

» Stranski pokrovje odprtalipajestikalovrat » Zazagotovitevvarnegadelovanja mora biti stranski pokrov med
okvarjeno. varjenjem zaprt.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.
» Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjega serviserja.

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve » Sistem pravilno ozemljite.
» Glejte odstavek »Namestitev«.
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» OmreZnanapetostzunajdovoljenegaobmocdja
(rumena LED sveti).

» Okvarjen kontaktor

» Okvarjenaelektronika

Nepravilnaizhodna mo¢
Vzrok

v

Nepravilnaizbiramed varjenjem ali okvarjeno
izbirno stikalo

v

Nepravilno nastavljeni parametri ali funkcije

x

Okvarjen potenciometer/kodirnik za prilagoditev
varilnegatoka

Omrezna napetost zunajdovoljenega obmocdja

Nivhodne omrezne faze.

¥

¥

Okvarjena elektronika

Napake dovajalnega sistema za Zico
Vzrok

¥

Okvarjen sprozilnik na gorilniku

x

Neustreznialiobrabljenivalji

Okvarjen dovajalnisistem za Zico

v

Poskodovana obloga gorilnika

¥

Ninapajanjadovajalnegasistema za Zico.

v

PrepletenazZicanavretenu

Stopljenasoba gorilnika (zatikanje Zice)

¥

Nepravilno dovajanje Zice
Vzrok

» OkvarjensprozZilnik na gorilniku

» Neustreznialiobrabljenivalji

» Okvarjen dovajalnisistem za Zico
» PoSkodovanaoblogagorilnika

» Napakasklopke vretenaalineustrezno nastavljen
mehanizem za zaklepanje valjev

Nestabilen oblok
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

» Vlagavvarilnem plinu

»

»

»

Napajalno napetost vzpostavite vdovoljenem obsegu vira
napajanja.

Sistem pravilno prikljucite.

Glejte odstavek »Prikljucki«.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Zapopravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Resitev

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

Pravilnoizberite varilni postopek.

Ponastavite sistemin varilne parametre.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Resitev

»

¥

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Zamenjajte valje.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Preverite povezavo z virom napajanja.
Glejte odstavek »Prikljucki«.
Zapopravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Odvozlajte Zico alizamenjajte vreteno za Zico.

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Resitev

¥

¥

»

¥

»

»

¥

»

¥

¥

»

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilosistema se obrnite nanajblizjega serviserja.

Zamenjajte valje.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistema se obrnite nanajbliZjega serviserja.

Sprostite sklopko.
Zvisajte pritisk zaklepanja valjev.

Resitev

v

»

»

»

»

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alista difuzorinSoba za plin na gorilniku vdobrem stanju.

Vedno uporabljajte kakovostne materiale inizdelke.
Zagotovite, da bo sistem za dovajanje plina vedno brezhiben.
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» Neustreznivarilniparametri » Skrbno preverite varilnisistem.
» Zapopravilosistema se obrnite na najblizjega serviserja.
Premocno brizganje staljenega materiala
Vzrok Resitev

» Nepravilnadolzina obloka » Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» ZniZajte varilno napetost.

» Neustreznivarilni parametri » ZniZajte varilno napetost.

» Nezadosten zascitniplin » Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinsSobazaplin nagorilnikuv dobrem stanju.

» Nepravilnouravnavanje obloka » Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

» Neustrezen varilninadin. » Zmanjsajte kot gorilnika.

Nezadostno prodiranje

Vzrok Resitev

» Neustrezen varilninadin. » Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
» Neustreznivarilni parametri » Zvecajte varilnitok.

» Neustreznaelektroda » Uporabite elektrodo z manjsim premerom.

» Nepravilna pripravaroba » Okrepite posnemanje materiala.

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve » Sistem pravilno ozemljite.

» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Prevelikikosizavarjenje. » Zvecajte varilnitok.

Prisotnost Zlindre

Vzrok Resitev

» Nezadostna Cistost » Temeljito ocCistite obdelovance pred varjenjem.

» Prevelik premerelektrode » Uporabite elektrodo z manjsim premerom.

» Nepravilna pripravaroba » Okrepite posnemanje materiala.

» Neustrezen varilninadin. » Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.

» Redno premikajte gorilnik med celotnim varjenjem.

Prisotnost volframa

Vzrok Resitev

» Neustreznivarilni parametri » ZniZajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo z vecjim premerom.

» Neustreznaelektroda » Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Elektrodo previdno naostrite.

» Neustrezen varilninadin. » Preprecite stik med elektrodo in staljenim materialom.

Vdolbine med postopkom
Vzrok Resitev
» Nezadosten zascitniplin » Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinSobazaplinnagorilnikuvdobrem stanju.
Sprijemanje
Vzrok Resitev

» Nepravilnadolzina obloka » Zvecajterazdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Zvisajte varilno napetost.

» Neustreznivarilni parametri » Zvecajte varilnitok.
» Zvisajte varilno napetost.

» Neustrezen varilninadin. » Gorilnik postavite bolj pod kot.
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» Prevelikikosizavarjenje.

» Nepravilnouravnavanje obloka

Obrobne zajede
Vzrok

» Neustreznivarilni parametri
» NepravilnadolZina obloka
» Neustrezen varilninadin.

» Nezadosten zascitniplin

Oksidacija
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

Poroznost
Vzrok

Mascobe, premazi, rja alinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

¥

Mascobe, premazi, rja alinecistoc¢e na polnilnem
materialu

v

Vlagayv polnilnem materialu

x

NepravilnadolZina obloka

Vlaga v varilnem plinu

Nezadosten zascitni plin

v

Staljeni material se prehitro strdi.

Razpoke zaradivrocine
Vzrok

¥

Neustreznivarilni parametri

X

Mascobe, premazi, rja alinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

Mascobe, premazi, ria alinecistoce na polnilnem
materialu

Neustrezen varilninacin.

¥

X

Drugacnelastnosti kosov za varjenje/rezanje

Razpoke zaradi nizkih temperatur
Vzrok

» Vlagav polnilnem materialu

» Edinstvena geometrijaspoja, kigavarite.

» Zvecajte varilnitok.
» Zvisajte varilno napetost.

» Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

Resitev
» Znizajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

» Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.
» Znizajte varilno napetost.

» Med polnjenjem zmanjsajte stransko hitrost oscilacije.
» Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.

» Uporabljajte pline, ki so primerni za varjene materiale.

Resitev

» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinsSobazaplin nagorilnikuv dobrem stanju.

Resitev

¥

Temeljito ocistite obdelovance pred varjenjem.

»

¥

Vedno uporabljajte kakovostne materiale inizdelke.
» Polnilnimaterial najbo ves ¢asv brezhibnem stanju.

»

¥

Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.

» Polnilnimaterial najbo ves asvbrezhibnem stanju.

¥

»

¥

Zmanjsajte razdaljo med elektrodoin obdelovancem.

» Znizajte varilno napetost.

¥

» Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.

» Zagotovite,dabo sistem za dovajanje plinavedno brezhiben.

¥

¥

Prilagodite pretok plina.
Preverite, alista difuzorinSoba za plin na gorilniku vdobrem stanju.

¥

»

¥

Zmanjsajte hitrost premikanja med varjenjem.
Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
Zvecajte varilni tok.

»

¥

¥

Resitev
» Znizajte varilno napetost.
» Uporabite elektrodo zmanjsim premerom.

» Temeljito oCistite obdelovance pred varjenjem.

» Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Polnilnimaterialnajbo ves ¢asvbrezhibnem stanju.

» lzvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, ki ga varite.

» Predvarjenjemizvedite uskladitev.

Resitev
» Vedno uporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Polnilnimaterial najbo ves ¢asvbrezhibnem stanju.

» Predhodno segrejte obdelovance, kijih varite.
» lzvedite naknadno segrevanje.
» lzvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, kiga varite.
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9. NAVODILAZAUPORABO

9.1 Ro¢no oblo¢no varjenje kovin (MMA)

Pripravarobov
Za kakovostne varjene spoje je priporocljivo, da delate s Cistimi obdelovanci, na katerih ni oksidacije, rje ali necistoc.

Izbira elektrode
Premeruporabljene elektrode je odvisen od debeline materiala, polozajain vrste zvara ter vrste priprave obdelovanca.
Elektrode z velikim premerom seveda zahtevajo velik tok, pri cemer je tudi segrevanje med varjenjem mocno.

Vrstapremaza Lastnost Uporaba

Rutilna Preprostauporaba Vsi poloZaji
Kislinska Velika hitrost taljenja Plosko

Osnovna Kakovostnizvari Vsipolozaji

Izbira varilnega toka
Razponvarilnegatokagledenauporabljenovrsto elektrode opredeliproizvajalec, navadnoje naveden naembalazielektrode.

VZiginohranjanje obloka

ElektricniobloksproZzimospotegomkonice elektrode po obdelovancu, kije povezan z ozemljitvenim kablom. Ko se oblokvige,
pagaohranimo s hitrim umikom elektrode na obi¢ajno varilno razdaljo.

Na splosno je za izboljSanje vZiga obloka potreben vedji zacetni tok, da se konica elektrode nenadoma segreje in pomaga
obloku privzigu (vrocizagon).

Ko se oblok vZge, se osrednji del elektrode zac¢ne topiti, pri ¢emer nastanejo drobne kapljice, ki se prek obloka prenasajo v
staljeni material zvara na povrsiniobdelovanca.

Zunanjaoblogaelektrode se pritem porablja, karustvarjazascitniplin zastaljeni 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 bolj zmanjiati (prepreéevanje sprijemanja).

s N

lzvedba varjenja

Varilni poloZaj se spreminja glede na stevilo korakov.
Elektrodo navadno premikamo oscilirajoce in jo
zaustavljamo ob robovih kotnega zvara, tako da
prepre¢imo prekomerno nabiranje polnilnega
materiala nasredini.

. J

Odstranjevanje Zlindre
Varjenje s prekritimi elektrodami zahteva odstranjevanje Zlindre po vsakem koraku.
Zlindro odstranimo z majhnim kladivom ali §&etko.
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9.2 Varjenje TIG (neprekinjen oblok)
Opis

VarjenjeTIG(zvolframoviminertnim 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 vzZig obloka, ki ustvarja visokofrekvencno, visokonapetostno razelektritev med
konicoelektrodeinobdelovancem.Zahvaljujo¢ elektriéniiskri, 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

s N

D.C.S.P.(neposredna polarnost zenosmernim 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.
/1\~

w

D.C.R.P.(obratnapolarnostzenosmernim tokom)

O] Obratna polarnost se uporablja za varjenje zlitin, prekritih s slojem refraktarnega oksida z
LJ/1 vi§jim taliS€em v primerjavis kovino.
ARG
w

Velikega toka nidovoljeno uporabiti, saj bi povzrocil prekomerno obrabo elektrode.

2

Impulzna D.C.S.P. (impulzna neposredna polarnost zenosmernim tokom)

D.CSP Uporabaimpulznega enosmernega toka omogoca boljsinadzor nad staljenim materialomin
globino taljenja v dolocenih okolis¢inah.

e Staljeni material nastane z vr3nimi impulzi (Ip), osnovni tok (Ib) pa ohrani oblok. Ta naéin
N\ delovanja omogoca varjenje tanjsih kovinskih plos¢ z manj deformacijami, bolj§im

e oblikovanjemter posledi¢no manjnevarnosti pojavarazpokzaradivrocinein prodiranjaplina.
t

T 5.C.5.P —PULSED Z zvisanjem frekvence (MF)se oblok zoZi, postane moc¢neje koncentriran, stabilnejsi, kakovost

varjenjanatankiplocevinipaje se visja.
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Lastnosti TIG zvarov

Postopek TIGje visoko ucinkovit privarjenju ogljikovega jeklain jeklenih zlitin, pri prvem varjenju ceviin varjenju povsod, kjer je
videz pomemben.

Obveznaje neposredna polarnost (D.C.S.P.).

Pripravarobov
Zahtevanasta temeljito ¢is€enjein pripravarobov.

Izbirain priprava elektrode
Svetujemo vam uporabo torijevih volframovih elektrod (2 % torija - rdece) ali alternativno cerijevih ali lantanovih elektrod z

SL

naslednjimipremeri:

.

Polnilni material

Polnilne palice morajoimeti mehanske lastnosti, primerljive zosnovno kovino.
Neuporabljajte trakovizosnovne kovine, sajlahko vsebujejo necistoce, kinastanejomed delom, te palahko neugodno vplivajo

na kakovost zvarov.

Zascitniplin

Navadno se uporablja ¢istiargon (99,99 %).

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

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
400-500 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 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. TEHNICNE SPECIFIKACIJE

Elektricne znacilnosti

URANOS 1800 TLH
Napajalnanapetost U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Pocasnallinijska varovalka
Komunikacijsko vodilo
Najvecjavhodnamoc
Najvecjavhodnamoc

Faktor moci (PF)

Ucinkovitost (u)

Cos o

Najv.vhodnitokI1najv.
EfektivnitokI1ef.

Razpon nastavitve (MMA)

Razpon nastavitve (TIG DC)

Napetost odprtegatokokroga Uo (MMA)
Napetost odprtegatokokroga Uo (TIG DC)
Vrsna napetost Up (TIG DC)

*Taopremaje skladna s standardom EN /IEC 61000-3-11.
*Taopremaje skladna s standardom EN /IEC 61000-3-12.

Obratovalnifaktor
URANOS 1800 TLH
Obratovalnifaktor MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor TIGDC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Obratovalnifaktor TIGDC(25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Fizicne znacilnosti
URANOS 1800 TLH
Razred zascite IP
Izolacijskirazred

Mere (D x G x V)

Teza

Razdelek napajalni kabel
DolZinanapajalnegakabla

Proizvodnistandardi

1x115 (£15%)

20

DIGITALNO

e
3.3
1
85
0.99
28.7
15.8
3-110
3-140
80
106
9.4

1x115

110

95
80

180
160

140
120

105

140
130

1x230 (£15%)
16
DIGITALNO
585
5.5
1
85
0.99
24.0
14.2
3-170
3-180
80
106
9.4

1x230

170
150
120

170

150

180
160
140
110

95

410x150x330

ENIEC 60974-1/A1:2019

ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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Vac
mQ

kVA
kW
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11. SPECIFIKACIJE PLOSCE

L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS 1800 TLH | N°
. EN 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
24Oy l IEC| $0974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV
“-. — 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
= X(a0°c) | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V ] U2 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
L T T T [Xuoq) [ 35% (30%) 60% 100%
El Uo I 170A (1104) 150A (954) 120A (804)
90V Uz 26,8V (24.4V) | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)
E)z: U1 230V(115V) | limax 24A(28.7A) | het 14.2A(15.8A)
IP 235 g EAL
MADE
IN
ITALY E
_——

bohlerwelding

12 POMEN TIPSKE PLOSCICE NA VIRU NAPAJANJA

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
7 1% M217 5 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEJIl
\ )
CE Izjava o skladnosti EU
EAC Izjava o skladnosti EAC
UKCA  lIzjavaoskladnosti UKCA

A WN 2

o N O~ Ul

11

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

Blagovnaznamka

Imeinnaslov proizvajalca

Modelstroja

Serijska st.

XXXXXXXXXXXX Letoizdelave

Simbol varilne enote

Sklicna proizvodne standarde
Simbolvarilnega postopka
Simbolzaopremo, kije primerna zauporabo v okoljih, kjer je
prisotno povecano tveganje elektricnega udara
Simbol varilnega toka

Nazivna napetost brezobremenitve
Razpon med najmanjsim in najvecdjim tokom ter ustrezna
napetost ob obic¢ajni obremenitvi

Simbol za cikel s prekinitvami

Simbol nazivnega varilnega toka
Simbolnazivne varilne napetosti
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednostinazivnega varilnega toka
Vrednostinazivnega varilnega toka
Vrednostinazivhega varilnega toka
Vrednostinapetosti ob obi¢ajniobremenitvi
Vrednostinapetosti ob obi¢ajniobremenitvi
Vrednosti napetosti ob obicajni obremenitvi
Simbol napajanja

Nazivna napajalnanapetost
Najvedjinazivni napajalnitok

Najvedji efektivni napajalnitok

Razred zascite

Nazivnavrsnanapetost
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13. SCHEMA, SCHEMAT POLACZEN, CXEMA, DIYAGRAM-SEMA, DIAGRAMA, CXEMA,
SCHEMA, DIAGRAMM, SHEMA, DIAGRAMA, RENDSZERDIAGRAM, DIAGRAM

URANOS 1800 TLH 1x115V 1x230V (55.07.040)

-
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—
S L2, eE
b=3 vir v >— €S
r ¢ - ip) IND % : )LEQQ
o 1
| 3 \ o L2 s—
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| = | ‘ e
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28| 0O ‘ |< =
LoD P ‘ ‘
SRR V=TI WA ﬂ ‘
i = =
\‘v{ S LB  3N
ir [oeE———F=02 o<
S~e B Mg S Y 2
FLE—E] 1| & \
2yl e T
A ‘ !:E -
33§
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14. KONEKTORY, ZLACZA, PA3BEMbI, BAGLANTILAR-REKORLAR, CONECTORI, KOHEKTOPM,
KONEKTORY, UHENDUSED, SAVIENOTAJI, JUNGTYS, CSATLAKOZOK, PRIKLJUCKI

URANOS 1800 TLH 1x115V 1x230V (55.07.040)

1
J4—-J7-J10-J12 J3-J11-J14 J9 J8

J6 J2 J16

J5 J1
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15. SEZNAM NAHRADNICH DiLU, LISTA CZESCI ZAMIENNYCH, CITIMCOK 3AMACHbIX YACTEM,
YEDEKPARCALISTESI, LISTAPIESELORDE SCHIMB, CMTMCbK HA PESEPBHHUTEYACTMU,
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV, VARUOSALOEND, REZERVES DALU SARAKSTS, ATSARGINIY
DALIU SARASAS, POTALKATRESZEK, SEZNAM NADOMESTNIH DELOV

URANOS 1800 TLH 1x115V 1x230V (55.07.040)

® ©9 ©PLEVOE

-

) R

S ® 20 © 00866
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