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SYMBOLY

A Hrozicinebezpedi, kterd zplsobujivaznd poranéni, ariskantni chovdani, které by mohlo zpUsobit vdznd poranéni.
———

Chovdni, které by mohlo zpUsobit lehéi poranéni a Skody na majetku.

5
[:g’ Pozndmky, kterd jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadnujioperace.
—
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1. UPOZORNEN!|

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

Neprovddéjte Upravy nebo prdce Udrzby, které nejsou popsdny v této pfirucce. Vyrobce nenese odpovédnost za
$kodynazdraviosobnebonamajetku, zpisobenych nedbalostipfitenipfiru¢ky nebo pfiuvddénido praxe pokynl
vniuvedenych.

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

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

* miiodpovidajici kvalifikaci,

e mitpotfebné kompetencevoblastifezdniplazmou;

« vplnémrozsahu precisia peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

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

1.1 Misto uziti

Zafizenije nutné pouZivatvylu¢né pro ¢innosti, ke kterym je zafizeniuréeno, ato zplsoby av mezich uvedenych na
typovém stitku resp.vtomto ndvodu, vsouladu se stdtnimii mezindrodnimibezpecnostnimipfedpisy. UzZitijiné nez
vyslovné stanovené vyrobcem bude povazovdno za zcela nesprdvné, nebezpecné a vyrobce v takovém pfipadé
odmitd prevzitjakoukoli zdruku.

Toto zafizeni musi byt pouZivdno pouze k profesiondlnim Gcellim v prdmyslovém prostredi. Vyrobce nezodpovidda
za pfipadné skody zplsobené timto zafizeni na okolnim prostredi.

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

Zafizenilze pouzivat pouze v prostordch zbavenych prachu, kyselin, plynt ajinych koroznich latek.
Zarizenije moZné pouzivatyv prostredisrelativnivihkosti neprevysujici 50% pfi40°C.

Zarizenije moZné pouZivat v prostredisrelativnivlhkosti neprevysujici 0% pfi 20°C.

Zarizenilze provozovatv maximdininadmorské vysce 2,000 m.

Nepouzivejte toto zafizeni pro odmrazenitrubek.
Je zakdzdno pouZzivat toto zafizenik nabijeni baterii nebo akumuldtord.
Toto zafizeninelze pouZivat k pomocnému startovdni motord.

1.2 Ochrana obsluhy a tfetich osob

Rezdniproces je zdrojem $kodlivého zdfeni, hluku a plynovych vypart. Umistéte délici nehoflavou zdsténu slouzici
k oddéleni z&reni, jisker a zhavych okuji ze Fezu mista. Upozornéte pripadné treti osoby, aby se nedivaly do fezu
oblouku a aby se chrdnily pfed zdfenim oblouku nebo ¢dsticemizhavého kovu.

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

- neporusenyave vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujiciasuchy

- priléhavy abezmanzetizdlozek u kalhot.

VZdy pouzivejte pfedepsanou pracovniobuy, kterdje silnd aizoluje protivodé.

Vzdy pouzivejte predepsanérukavice slouZicijako elektrickd a tepelndizolace.

Pouzivejte stity nebo masky s boc¢nimi ochranami a vhodnym ochrannym filtrem (minimdliné stupen 10 nebo vyssi)
proochranu odi.

VZdy pouZivejte ochranné bryle s bocnimi zdstérkami, zejména pfi ruénim nebo mechanickém odstranovdni
odpadufezného.

Nepouzivejte kontaktnicocky!

Pouzivejte chrdnice sluchu, pokud se fezdniproces 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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Bé&hemfezdanividy méjte bocnipanel zavFeny.
Na zafizenich je zakdzdno provdadét jakékoliv druhy tdprav.

Hlavu méjte vdostatecné vzddlenosti od hofdku PLASMA.
Proudovy oblouk navystupu mizZe zpUlsobitvdzné poranénivasich rukou, obli¢ejeizraku.

Zabrante doteku s prdveé fezdnymi cdstmi, vysokd teplota mizZe zpUsobit vazné popdleniny.
Vyseuvedendbezpecnostniopatfeninutnododrzovatibéhem ¢innostiprovddénych po ukoncenifezdnivzhledem
kmozZnému oddé&lenistrusky od dild b&hem jejich chladnuti.

sﬁ A :& Zkontrolujte zdaje hofdk chladny dfive neZ naném budete pracovat nebo provadét adrzbu.

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

Obstarejte sivybaveniprvni pomoci.
Nepodcenujte popdleniny nebo zranéni.

N——o/
A Pred opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto protindhodné Ujmé na zdravi osob a skodé na majetku.
N—oo

1.3 Ochrana pred vypary a plyny

Hlavu méjte vdostateéné vzddlenostiod fezdcich plynt avypara.

UdrZujte hlavu v dostate¢né vzddlenostiod plynd a zplodin vznikajicich pfifezdni.

Zajistéte odpovidajicivétrdni pracovniho mista, at uz pfirozené nebo nucené.

» Vpfipadé nedostatec¢ného vétrdni pouzijte kuklu adychacijednotku.

V pripadé fezdni v omezenych prostordch doporucujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad
pracovnikem, ktery provddiprdci.

NepouZivejte kyslik pro vétrani.

Ovéfte funkénost odsdvdni pravidelnou kontrolou mnozstvi $kodlivych plynG dle hodnot uvddénych v bezpeénostnich
narizenich.

» Mnozstvianebezpecnd miravyparlzdvisi na pouZitém zdkladnim materidlu, fezdni materidlu a pfipadnych dalsich Idtkach
pouzitych k ¢isténia odmasténifez kusu. Dodrzujte pokyny vyrobceiinstrukce uvadénévtechnickych listech.

Neprovddéjte fezdnina pracovistich odmastovdninebo lakovdni.

Umistéte plynové Idhve na otevieném prostranstvinebo na mistech s dobrou cirkulacivzduchu.

1.4 Prevence pozdru/vybuchu

Rezaciproces miZe zapfi€init pozdar a/nebo vybuch.

Vyklid'te pracovnimisto ajeho okoliod hoflavych nebo zdpalnych materidll nebo predmét.

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

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

» Nefezte nadtlakovyminddobaminebovjejich blizkosti.

» Neprovddéjtefez nauzavienychtrubkdch nebonddobdch.Vkazdém pripadé vénujte mimofddnou pozornostfezdnitrubek
nebo nddob, a to i v pfipadé&, kdyz byly oteviené, vyprdzdnéné a dikladné vycisténé. Zbytky plynl, paliva, oleje nebo
podobnych ldtek mohou zpUsobit vybuch.

» Nefeztev prostfedi, které obsahuje prach, vybusné plyny nebo vypary.

* Na zd&vér svafovdni zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim nemze pfijit do ndhodného kontaktu s dily spojenymi se

zemnim vodic¢em.

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo hasici pFistroj.
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1.5 Prevence pfi pouzivdninddob s plynem

Nddobysinertnim plynem jsou podtlakemav pfipadé nedodrzenizdkladnichd bezpecnostnich opatfeniprojejich
prepravu, skladovdnia uzitihrozinebezpecivybuchu.

Nddoby musibytvesvislé poloze bezpecné zajistény vhodnymi prostiedky ke sténé nebojiné opérné konstrukciproti povaleni
andrazunajiné predméty.

Zasroubujte ochrannou krytku ventilu kvli pfepravé, uvddénido ¢innostia po kazdém ukonceni tkont fezdni.

Zabrante pfimému vystaveni tlakovych Idhvi slune¢nimu zdfeni a vysokym teplotnim vykyviam. Nevystavujte tlakové lahve
prilis nizkym nebo pfilis vysokym teplotam.

Zabrante styku tlakovych lahvi s volnymi plameny, s elektrickymi oblouky, svafovacimi pistolemi nebo drzdaky elektrod, a s
rozzhavenymivymrstovanymicdsticemi, vznikajicimi pFifezdni.

Uchovdvejte tlakové Idhve v dostatecné vzddlenosti od fezacich obvodl a od elektrickych obvodd obecné.
Pfiotevirdniuzdvéru nddoby méjte hlavu mimo plynovy vystup.

Po kazdém ukonceniUkonl fezanivzdy zaviete ventil tlakové |dhve.

e Jezakdzdnorezdvat tlakové plynové nddoby.

1.6 Ochrana proti urazu el. Proudem

Nebezpecismrtelného Urazu elektrickym proudem.

Nedotykejte se vnitfnich ani vnéjsich ¢dsti fezaciho zafizeni, které jsou obvykle pod napétim, kdyzZ je samotné zafizeni
napdjené (svarovacipistole, klesté, zemnicikabely adrdty jsou elektricky pfipojeny k fezacimu obvodu).

Zkontrolujte zda jsou zafizeni a pristroj elektricky izolované pomoci suchych podlozi a podlah, které jsou dostatecné
izolované od zemé.

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

Nedotykejte se oboufezacich pistolisoucasné.

Okamzité preruste fezdni, pokud mdte pocit zasazeni elektrickym proudem.

1.7 Elektromagnetickd pole a ruseni

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

» Tatoelektromagnetickd pole mohoupUsobitnazdraviosob, kteréjsouvystavenyjejichdlouhodobému G&inku (pfesné G&inky
nejsou dosud zndmy).
» Elektromagnetickd pole mohou pUlsobit rusivé na nékterd zafizenijako jsou srdecnistimuldtory, pfistroje pro nedoslychavé.

Osoby s elektronickymi pristroji (pace-maker) se musi poradit s Iékafem pred pfiblizenim se ke operacim fezdni
plasmou.

<

.71 Klasifikace EMC v souladus: EN 60974-10/A1:2015.

-

Tridy B Zafizenitfidy Bvyhovuje pozadavkam EMC (elektromagnetickd kompatibilita) v primyslovémiobytném prostfedi
véetné obytnychlokalit, kde elektrickd energie je doddvdna z vefejné sité nizkého napéti.
Zarizeni tfidy A neni urceno k uziti v obytnych lokalitdch, kde elektrickou energii tvofi vefejnd sit nn. V téchto
2 lokalitdch mohou vznikat potiZe pfi zajistovdni elektromagnetické slucitelnosti zafizeni tfidy A v dusledku ruseni
Tridy A y . e e g X o L
vyzafovanéhonebosifeného povedeni.Vtéchtolokalitdchmohouvznikat potize pfizajistovdnielektromagnetické
slucitelnosti zafizenitfidy Av dUsledku rusenivyzafovaného nebo sifeného po vedeni.

Daliiinformace najdete v kapitole: IDENTIFIKACNi STITEK nebo TECHNICKE UDAJE.

CS
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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 md uréeni “TRIDY A”. Toto zafizeni musi byt
pouzZivdno pouze k profesiondinim Gceldmyv pramyslovém prostfedi. Vyrobce nezodpovidd za pfipadné skody zplUsobené timto
zarizenina okolnim prostredi.

(= ) UzZivatel musibyt kvalifikovanou osobou v oboru ajako takovy je zodpovédny za instalaci a pouziti zafizeni podle
’ﬁ-@ pokynu vyrobce. Jakmile je zjisténo elektromagnetické ruseni, uzivatel md za povinnost tuto situaci vyresit za
pomocitechnické asistence vyrobce.

N—

7 )

(W) V kazdém pfipadé musi byt elektromagnetické rusenisniZzeno na hranici, pfikteré nepfedstavuje zdroj probléma.
N—

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

P-' Pfed instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit eventudini problémy elektromagnetického charakteru, ke

1.7.3 PozZzadavky nasitovy pfivod (Viz technické udaje)

Vykonovd zafizeni mohou v disledku velikosti primdarniho proudu odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napdjecisité. Protou
nékterych typU zafizeni (viz. technické Udaje) mohou platit omezeni &i specifické pozZadavky na pfipojeni s ohledem na
maximdlni povolenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na minimdlini kapacitu (Ssc) napdjeci v misté pfipojeni do sité
verejné.V takovémto pfipadé instalujici subjekt ¢i uZivatel zafizeni ruci, po pfipadné konzultaci s provozovatelem této sité, ze
dané zafizeni muzZe byt pfipojeno. V pfipadé interferenci miazZe byt nutné pfijmout dalii opatfeni jako napfiklad filtrace
napdjenize sité.

Krométohoje potfebazvdzit nutnost pouzitistinéného sitového kabelu.

Daliiinformace najdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatfeni, tykajici se kabelu

Kminimalizaci tc¢inkl elektromagnetickych poli dodrzujte ndsledujici pokyny:

» dle mozZnostiprovedte svinutiazajisténizemniho asilového kabeluspolecné.

» Jezakdzdno ovinovatkabely kolem vilastniho téla.

 jezakdzdno stavétse mezizemniciasilovy kabel hofdku ¢idrzdku elektrod (obamusibytnajedné até saméstrané).
o kabely musibyt co nejkratsia musibytumistény blizko sebe a na podlaze nebo v blizkosti trovné podlahy.

e Zarfizeniumistéte vurcité vzddlenosti od svarovaciplochy.

» kabely musibytdostatecné vzddlené od pfipadnychjinych kabell.

1.7.5 Pospojeni
Dodrzujte ndrodninormy tykajicise téchto spojeni.
1.7.6 Uzemnéni zpracovdvaného dilu

Tam, kde zpracovdvany dil neni napojen na uzemnéni z dlvodu elektrické bezpecnosti nebo z divodu jeho rozmérl nebo
polohy, spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni. Je tfeba vénovat maximdlni pozornost tomu, aby
uzemnénizpracovdvaného dilu nezvysovalo nebezpecdilrazu pro uzivatele nebo nebezpeci poskozeni ostatnich elektrickych
zarizeni. DodrZujte ndrodninormy tykajici se uzemnéni.

1.7.7 Stinéni

Doplikové stinéniostatnich kabell a zafizenivyskytujici se v okoli miZe sniZit problémy interference.
U specidlnich aplikacimuze byt zvdzena moznost stinéni celého fezaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP
IP23S

» Obalzamezujicipfistupu prsti knebezpeénym zivym ¢astem a proti priniku pevnych ¢dstic o praimérurovnajicim
senebovyssim 12,5 mm.

e Plastchrdnény pred destém o vertikdInim sklonu 60°.

* Obalchrdnény protiskodlivému ucinku vody, jakmile jsou pohybujicise Cdstistroje zastaveny.

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

» Ohledné podrobnéjsichinformacisi prohlédnéte internetovou stranku.
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2. INSTALACE

)

N——or

Instalacismiprovddét pouze kvalifikovani pracovnici povérenivyrobcem.

Jste povinni predinstalacizkontrolovat odpojeni zdroje od hlavniho pfivodu.

Je zakdzdno sériové nebo paralelni propojenigenerdtord.

2.1 ZpUsob zvedani, prepravy a vykladani

e Zarizenije opatfenodrzadlem, které usnadnuje manipulaci.

[

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické ddaje.
Nepfemistujte nebo nenechdvejte zafizenizavéseno nad osobaminebo predméty.
Dbejte, aby zafizeninebo jednotka nezfitila nebo nebyla silou poloZzenanazem.

2.2 Umisténi zarizeni

R4

A 4

DodrZujte ndsledujici pravidla:

« Snadny pristup kovldddniazapojeni.

e Zafizeninesmibytumisténo ve stisnéném prostoru.

o Jezakdzdno umistovat dany systém na plochu se sklonem prevysujici 10%.
e Zarfizenizapojte nasuchém, Cistém avzdusném misté.

« Chrante zafizeniproti prudkému desti a slunci.

2.3 Pripojeni

Zdrojje opatfen kabelem pro pripojenido napdjecisité.
Systém muze byt napdjen:

* 115Vjednofdzovy

e 230Vjednofdzovy

Funkce zafizenije zaru¢ena pro napéti, které se pohybujivrozmezi +15% od nomindlni hodnoty.

Za ucelemzamezeniskod nazdraviosob nebo nazafizenije tfeba zkontrolovat zvolené napétisité atavné pojistky
PRED zapojenim stroje na sit. Kromé toho je tieba zajistit, aby byl kabel zapojen do zdsuvky opatfené zemnicim
kontaktem.

Zarizenije moznénapdjet pomocigenerdtoru proudu, pokud jednotkaje schopna zajistit stabilninapdjecinapétis
vychylkami +15% vzhledem k nomindinimu napéti oznaceném vyrobcem ve viech provoznich podminkdch a pfi
nejvyssim vykonu generdtoru. Obvykle doporuc¢ujeme pouziti jednotek o vykonu 2 krdt vyssSim nezZ je vykon
svdreciho/fezaciho/ zafizeniu jednofdzového provedenia 1.5 krat vyssim u tfifdzového. Doporucujeme jednotky s
elektronickym fizenim.

Za ucelem ochrany uzivatell musi byt zafizeni sprdvnym zpisobem uzemnéno. Sitovy kabel je opatfen vodiem
(Zlutozelenym) prouzemnéni, ktery musibytnapojennazdstréku opatienou zemnicim kontaktem. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouZivdn jako zZivy vodi¢. Zkontrolujte pfitomnost “uzemnéni” u pouzZivaného zafizeni a
dobry stav zdsuvky sité. Montujte pouze zdstrcky, které byly homologovdény 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 2.4.1 Pfipojeni pro plazmové fezdni

-

(1) Kolik

» Umistéte zemniciklesté nafezany obrobek a zkontrolujte spravny elektricky kontakt.

» Vlozte bajonetdo zdsuvky a otocte jim ve sméru hodinovych rucicek tak, aby vSechny ¢dsti byly zajistény.
» Zkontrolujte,zdajsou namontovdny vsechny komponenty télesa hofdku a zdajsou sprdvné upevnény

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Prostudujte ndvod naobsluhu"SP40").

» Pripojte privod stlaceného vzduchu pomoci pfislusné pripojky na privod vzduchu filtraénijednotky.

» Hodnota tlaku musidosahovatnejméné 5 bars minimdlnim pratokem rovnajicim se 115 litrd za minutu.
» Nasroubujte vyvod vzduchu nareguldtor tlaku.

» Nasunte hadicinavyvod.

-

boéhlerw

@ Pfipojka pro napojenivzduchudo filtraénijednotky

@ Zasuvkastlaceného vzduchu

@ Jednotkafiltrace vzduchu

@ Trubka

@ Otocnyovladac
@ Reduktor

elding

oestalpine
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@ Otocnyovladac tlaku

@ Manometr pro odéitani tlaku
@ Led

@ Tlacitko test plynu

@ Potenciometr

» Zapnéte zdroj, pfizapnuti zkontrolujte spravnou funkcisignalizaénich diod led.

» Pokud chybi ¢dstihordku nebo nebyly namontovdny, nebo pokud chybitlak v obvodu stlaceného vzduchu nebo je tento tlak
nedostatecny, diodyled, signalizujiporuchuafunkce zdroje je zablokovdna az do opétného obnoveninormdlnich provoznich
podminek.

» Stisknéte tlacitko test plynu, timto zplsobem vycistite obvod stlaceného vzduchu od necistot a zbytkl materidlu, pak
zvednéte a otdcejte kolecko sefizeni tlaku az do chvile, kdy se na manometru ukdze tlak pfiblizné 5 bar (pfi této operaci
pridrZujte stlaCeno tlacitko test plynu, timto zplsobem je sefizovdni provddéno pfi otevieném obvodu vzduchu).

» Nastavte pomocipotenciometruhodnotufezaciho proudu, prfinastaveniberte ohled natloustkuzpracovdvaného materidlu.

s N

@ Pa&ckaochrannéhokrytu

(2) Tlagitko hofdku

» Uchopte hofdk atahem uvolnéte pojistky po strandch rukojeti.

» Stisknéte naokamzik tlacitko hofdku az do zazehnutipilotniho oblouku; zruste povel a zkontrolujte sprdvnou funkcistroje dle
zobrazenipanelu.

» Doporucujeme nenechdvatpilotnioblouk zbyteéné zapdleny ve vzduchu, omezite tak opotfebenielektrody atrysky; zafizeni
vkazdém pripadé vypne pilotnioblouk po pfiblizné é sekunddch.

» Drzte hofdkv 90° Uhlu k materidlu.

» Stisknéte tlacitko hofdku a zapalte oblouk.

» Priblizte hofdk k materidlu azacnéte délit materidl doprednym pohybem.

» (Prostudujte ndvod naobsluhu"SP40").

CS
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3. POPIS SVARECKY

boéhlervecing

CS
3.1 Zadnipanel

@ @ | (1) sitovykabel

UmozZnuje napdjet zafizeninapojenim do sité.

® @ P
FP 189 Vypinacé
g I JOR
00 0 | SlouzZik ovldddnizapnutielektrického napdjenizafizeni.
(OJOXO) Md dvé polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
0]6)
Y 2 @ NepouZiva
(]
O @ NepouzZiva
| o

@ Jednotkafiltrace vzduchu

@ Pfipojka pro napojeni vzduchu do filtracni
jednotky

@ Otocnyovladac tlaku

@ Mé&feni(Manometr na méfenitlaku)

3.3 Panel se zasuvkami

@ Zapojeninakostru

UmozZnuje zapojenikabelu nakostru.

@ Centrdlni adapter hofdku

10
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boéhlerwerding

by voestalpine

3.4 Celni ovladaci panel

( R

S SIS N

by voestalpine

bohler veding

. V,

@ LED napdjeni

Signalizuje pfipojeni zafizenido napdjecisité.

@ @ LED vseobecnéhoalarmu

Signalizuje mozny zdsah ochran, jako napfiklad tepelnych ochran.

@ @ LED aktivniho vykonu

Signalizuje pfitomnost napétina vystupnich svorkdch.

@ Hlavni nastavovaciprvek

Plynulé nastavenifezaciho proudu.

@ 7- segmentovy displej
Umoznuje zobrazenizdkladnich svafovacich parametrii béhem spusténi, nastaveni, nacteniproudu a napéti,
bé&hem svafovdnia ¢iselné kédy alarma.

@ @ Alarm prekroceniteploty

Signalizuje aktivaciteplotnich ochran.
Je vhodné nevypinat zdroj pokud je aktivni teplotni alarm. Funkéni interni ventildtor podpofi ochlazeni
prehrdtych cdsti.

@ Alarm ochranné hubice hofdku

Signalizuje nesprdvné sestavenihordku, nesprdvné dotazenou hubici hordku.

@ Alarm nedostate¢ného tlaku vzduchu

Signalizuje pokles tlaku vzduchu pod 3,5 bar, ktery nedostacuje pro bezchybny provoz.

11
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POUZITI ZARIZENI

@ Méfeni

UmozZnuje zobrazit aktudlni svarovaci proud nebo napétina displeji.

. Amper
@ Napéti
Testvzduchu

Umoziuje procisténivzduchové cesty od necistot a nastavenivhodného tlaku a pratoku stlaeného vzduchu
bez sepnutivykonu.

4. POUZITi ZARIZENI

Pfizapnutizafizeniprovede sériikontrol pro zajisténijeho sprdvné ¢innosti a také vsech zafizeni, kterd jsou k nému pfipojena.V
této fdazije uskutecnén také test plynu a provérenispravného pripojenina doddvku plynu.
Prectéte sicdast ,Predniovliddacipanel” a cdst,,Nastaveni*.

5. SETUP

boéhlerweding

oestalpine

5.1 Volbu a nastaveni parametru

UmozZnuje nastaveniaregulacisérie pfidavnych parametrd kvalilepsi a presné&jsisprdvé fezaciho zafizeni.
Parametry, pfitomné v nastaveni, jsou uspordddny v zdvislosti na zvoleném procesu fezdni a jsou opatfeny ciselnymi kédy.
Pfistup k procesu set up

» Provddise stisknutim tlacitkarotacniho 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 poZadovanému parametru.

» Parametrjeidentifikovdn znakem ,,..“ napravo od cisla.

» Stisknutitlacitka enkoderuvtomto okamziku umozZnizobrazeninastavenéhodnoty pro zvoleny parametr ajejisefizeni.
» Zobrazenipodnabidky parametru je potvrzeno zmizenim ,,.“ napravo od ¢isla

Vystup z nastaveni - set up

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

5.1.1 Seznam parametri nastaveni(plazmové)

UloZavystup
UmoZnuje uloZitzmény avystoupit z procesu setup.

Reset
UmoZnuje znovu nastavit vsechny parametry na hodnoty tovdrniho nastaveni (default).

Rezdciproud
UmozZnuje pfednastavenifezaciho proudu.

Minimum Maximum Pfednastaveno
20A 70A 70A

12
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UDRZBA

Nastavenistroje

751

152

Vybérzddaného grafického rozhrani.
Umoiiiuje pristup do vyssich trovni set-up nastaveni. Ctéte
kapitolu "Uzivatelské rozhrani"

Hodnoty Zvolend Groven

USER UZivatel

SERV Service

vaBW vaBW
Méfeny proud

UmozZnuje zobrazeniredlné hodnoty proudu.

Méfené napéti
UmoZnuje zobrazeniredlné hodnoty napéti.

6. UDRZBA

Zafizeni musi byt podrobeno béZzné Gdrzbé podle pokynd vyrobce. Veskerd vstupni a provozni dvitka a kryty musi
byt dobfe uzavieny a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu. Na zafizenich je zakdzdno provddét jakékoliv
druhy Uprav. Zamezte hromadénikovového prachu v blizkosti Zeber vétrdaninebo na nich.

Pfipadnd adrZzba musi byt provddéna kvalifikovanym persondlem. Zd&ruka ztrdci platnost v pfipadé opravy a

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

Pfed jakymkolivzdsahem na zafizeni odpojte zafizeni od pfivodu elektrické energie!

6.1 Pravidelné kontroly generdtoru

6.1.1 Stisteem

.

Provedte Cisténivnitfnich ¢dstipomocistlaceného vzduchu o nizkém tlaku a mékkych §tétcd. Zkontrolujte elektrickd
zapojeniavsechny spojovacikabely.

6.1.2 Pfiudrzbé avyméné dill hofdku, klesti na drZeni elektrody a/nebo zemniciho kabelu:

a0

;

N——o

Zkontrolujte teplotu komponentl a ovérte, zda nejsou prehfaté.

Pouzivejte vidyrukavice odpovidajicipfislusné normé.

Pouzivejte vhodné klice a naradi.

stutus

Pokud nebude provddéna pravidelnd uUdrzba 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 nejblizsi servisnistredisko.

13
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ALARM KODY

7. ALARM KODY

boéhlerw

ALARM

a

okamzité zablokovdanitkont fezdni.

POZOR

A

e—o

Ukonechfezdni.

Zdasah alarmu nebo prekrocenikritického vystrazného limitu zpUsobuje vizudlnisignalizacina ovlddacim panelu a

Prekroceni vystrazného limitu zplUsobuje vizudlni signalizaci na ovlddacim panelu, ale umozZiuje pokracovat v

NiZe jsou uvedeny vsechny alarmy a vsechny kritické limity, tykajici se zafizeni.

A Prilis vysokd teplota t A Porucha paméti

EO1 E20

A Ztratadat A Podpéti

E21 E42

95 Nedostatecny tlak stlaceného vzduchu 97 Ochranndkrytka svafovacipistole

8. DIAGNOSTIKA A RESENI

Zafizeninelze spustit (nesviti zelend kontrolka)

Pfic¢ina
» Zdsuvkaneninapdjenasitovym napétim.

» Vadnd zdstrcka, popf. napdjecikabel.

» Pfrerusendsitovd pojistka.

» Vadny hlavnivypinac.

» Porucha elektroniky.

Bez vystupniho vykonu (zafizeni nefezZe)
Pfic¢ina
» PFistrojje prehraty (signalizace teplotniochrany -
sviti Zlutd kontrolka).

» Nesprdvné zemnici pfripojeni.

» Sitové napéti mimo dovoleny rozsah (sviti Zluta
kontrolka).

» Vadny stykac.

» Porucha elektroniky.

Nesprdvné napdjeni

Pric¢ina

» Nesprdvndvolbametodyfezdni, popt. vadny volic.

» Nesprdvné nastavené parametry systému, popr.
funkce.

» Vadny potenciometr/enkodér pro nastaveni
fezaciho proudu.

Reseni

»

v

¥

¥

¥

¥

x

¥

Zkontrolujte adle potfeby opravte elektroinstalaci.
Smiprovdadét pouze kvalifikovany elektrikdr.

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Provedte vyménuvadnéhodilu.

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

»

¥

4

¥

¥

¥

¥

¥

DFive nezZ pfistroj vypnete pockejte az zchladne.

Provedte fddné uzemnénipfistroje.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

Zajistéte, aby sitové napétido zdroje bylo ve stanovenych mezich.

Provedte fddné zapojenipfistroje.
Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni”

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni

»

»

»

»

Zvolte sprdvnou metodu fezdni.

Resetujte (vynulujte) parametry systému afezdni.

Provedte vyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisni stiedisko, které provede opravu.

14




DIAGNOSTIKA A RESENi
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» Sitové napétimimo dovolenyrozsah.
» Chybijednafdaze.

» Porucha elektroniky.
Nezapaluje pilotni oblouk
Pficina

» Vadné tlacitko hordku.

» Opotfebendtryskaresp.elektroda.

» Tlak vzduchu pfilis velky.

» Poruchaelektroniky.
Nedochdzik pfrechodu nafezny oblouk
Pfic¢ina

» Nesprdvné zemnici pfipojeni.

» Nesprdvné nastavené parametry systému, popfr.

funkce.

Rezny oblouk vypind
Pficina

» Sitové napétimimo dovolenyrozsah.

» Nedostatecny pratok plynu.
» Vadny tlakovy spinac.

» Tlak vzduchu pfilis velky.

» Nesprdvnyrezimfezdni.

» Opotfebendtryskaresp.elektroda.

Nestabilni oblouk
Pfic¢ina

» Nesprdvné parametry fezdni.

Nadmeérny rozstrik
Pficina
» Nesprdvné parametry fezdni.
» Nesprdvnddynamikaoblouku.

» Nesprdvnyrezimfezdni.

Nedostateény pravar/profez
Pfi¢ina
» Nesprdvnyrezimfezdni.
» Nesprdvné parametryfezdni.
» Rezané kusy jsou pfilis velké.

» Nedostatecny tlakvzduchu.

» Provedtefddné zapojenipfistroje.
» Ctéte kapitolu , Pfipojeni”

» Provedtefdadné zapojenipristroje. CS
» Ctéte kapitolu ,Pfipojeni”

» Kontaktujte nejblizsiservisnistredisko, které provede opravu.

Reseni
» Provedtevyménuvadnéhodilu.
Kontaktujte nejblizsiservisni stiedisko, které provede opravu.

v

4

Provedte vyménuvadnéhodilu.

4

Nastavte pratok vzduchu.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

v

» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni
» Provedte fddné uzemnénipfistroje.
» Prectétesikapitolu“Uvedenido provozu”

» Resetujte (vynulujte) parametry systému afezdni.
» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni
» Provedtefddné zapojenipristroje.
Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni”

¥

Nastavte pritok vzduchu.

X

v

Provedte vyménuvadnéhodilu.

v

Nastavte pratok vzduchu.
Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu”

¥

» Béhemrtezdnisniztefeznourychlost.

v

Provedte vyménuvadného dilu.

Reseni
» Provedte dikladnou prohlidku systému systému fezdni.
» Kontaktujte nejblizsiservisnistfedisko, které provede opravu.

Reseni
» SnizZte napétitezdni.
» Zvétsete hodnotuindukéniho obvodu.

» Zmensete Uhel drzenihofdku.

Reseni
» Béhemrtezdnisniztefeznourychlost.
» ZvétSeterezaciproud.

» ZvétSetefezaciproud.

» Nastavte pratok vzduchu.
» Pfectétesikapitolu “Uvedenido provozu’

15
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DIAGNOSTIKA A RESENi

Slepeni
Pfic¢ina

» Nesprdvné parametry fezdni.

» Rezané kusy jsou pfili§ velké.

Oxidace

Pficina

» Nedostateénd ochranaochrannym plynem.

Poréznost
PFic¢ina

» Nasvarovanych kusech je mastnota, lak,rez ¢ijind
necistota.

» Necistoty v pouzitém fezacim plynu.

» PFiliSrychlé ztuhnutisvarovéldzné.

Trhliny za tepla
Pficina

» Nesprdvné parametry fezdni.

» Nasvarovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢ijina
necistota.

» Nesprdvnyrezim rezdni.

Trhliny z vnitFniho pnuti
Pficina

» Zvldstnigeometrie fezaného spoje.

ZvySend tvorbasvu
Pficina

» Nedostatecny tlak vzduchu.

» Nesprdvnyrezimfezdni.

» Opotfebendtryskaresp.elektroda.

z

Tryska se prehfiva

Pfic¢ina

» Nedostatecny tlak vzduchu.

» Opotrebendtryskaresp.elektroda.

boéhlerw

Reseni
» Zvétseterezaciproud.
» ZvétSeterfezného napéti.

» ZvétSeterezaciproud.

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

Reseni

» Zpracovdavané kusy pred fezdnim dokonale a presné ocistéte.

» Vzdy pouzivejte kvalitnimateridl a vyrobky.
» Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

» Béhemrtezdnisniztefeznourychlost.
» Pfedehrejte dané kusy urcené ke rezdni.
» ZvétsSetefezaciproud.

Reseni
» SniZte napétirezdni.
» Pouzijte elektrodu o mensim primeéru.

» Zpracovdvané kusy pred fezdnim dokonale a presné ocistéte.

» Provedte operace ve sprdvném poradiprodanydruh fezaného
spoje.

Reseni
» Pfedehrejte dané kusy urcené ke fezdni.
» Provedte dodatecny ohrev.

» Provedte operaceve sprdvném poradiprodanydruhfezaného
spoje.

Reseni

» Nastavte prltok vzduchu.

» Prectéte sikapitolu“Uvedenido provozu”

» ZvétSeterychlostposunudrdnubéhemfezdni.

» Provedte vyménuvadnéhodilu.

Reseni
» Nastavte pratok vzduchu.
» Prectéte sikapitolu “Uvedenido provozu™”

» Provedte vyménuvadnéhodilu.

16
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PROVOZNI POKYNY

boéhler=cine

9. PROVOZNI POKYNY

9.1 Plazmové fezdani

Plyn se dostdvd do plasmového stavu v dusledku zahfdtina velmivysokou teplotu, kdy ionizuje a stdvd se elektricky vodivym.
Plasma se vyskytuje v kazdém elektrickém oblouku, avSak termin plasmovy oblouk (PLASMA ARC) se vztahuje specidlné na
svarovacihofdky nebofezné hordky, jez pouzivajielektricky oblouk, ktery prochdzizdzenim pfislusné trysky, zahfivd tak plyn a
uvdadihodo plasmatického stavu.

Proces plasmového fezani

K fezdni dochdzi, jakmile se plasmovy oblouk, zahfaty a koncentrovany diky geometrii hofdku, pfendsi na vodivy obrobek
urcenykrezdniauzavirdtaksezdrojem elektricky obvod. Materidl je nejdfive taven vysokou teplotou oblouku a pak odstranén
vysokou vystupnirychlostiionizovaného plynu z trysky.

Oblouk mlzZe byt dvojiho typu: pfendseny oblouk, kdy elektricky proud pfechdzi na fezany obrobek, nebo pilotni oblouk, to
znamend neprendseny oblouk, kdy je oblouk vytvofen mezielektrodou a tryskou.

(Redukéniventil plynovy )

Ruénizafizenina plasmové fezdni

Dil

Plazmovy plyn

Svarovacizdroj

T\ [
=

N y

Specifikace fezu

Pridélenimateridlu plasmovym obloukem zdlezZinavzdjemné propojenychvelicindch. Nafezné rychlosti, proudu doddvaném
generdtorem, kvalité a sile fezaného materidlu, typu hordku véetné stavu elektrody a trysky. Vyslednou kvalitu fezu ovliviuje
druh materidlu ajeho kvalita, vzddlenost trysky od materidlu, tlak a Cistota stlaceného vzduchu a podobné.
Nandkresechmzemevidét, Zerychlostfezuje nepfimo Umérndsile fezaného materidlu a Ze obé hodnoty rostou se zvysujicim
se proudem.
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Rychlostfezu

boéhlervedng

% Maximdlnirychlostfezu Rychlost pro Kvalitafezu
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
(IZ) (rST:IIr:) Ocel Nerez ocel Hlinik Ocel Nerez ocel Hlinik
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -

18



PROVOZNiI POKYNY

Rychlostfezus 20A

(mm/min)

N

6000 -

5750 -

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250

3000 -

2750 -

2500 -

2250 -

2000 -

1750 A

1500 -

1250

1000 -

750 -

500

250 -

Nerez oceli

Rychlostfezus 40A

(mm/min)

11500

11000

10500

10000

9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

12000% Q

':
Nerezoceli

14

15

16

17 18 19 20
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Piercingnacasovani

12 Sila Piercing nacasovdni
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Rezna sitka
12 Sila o
Rezndsirka - Kerf(mm
(A) (mm) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0

20
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10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické vlastnosti
SABER 40 CHP
NapdjecinapétiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Zpozdénd napdjecitavnd pojistka
Druh komunikace
Maximdlni pfikon
Maximdlni pfikon
Uginik (PF)
Uginnost (p)
Cos @
Maximdlni pfikonvrezimulTmax
Efektivnihodnota proudu [1eff
Proudovyrozsah
Napétinaprdzdno Uo
*Toto zafizeniodpovidd EN /IEC 61000-3-11.
*Toto zarizeniodpovidd EN /IEC 61000-3-12.

Zatézovatel
SABER 40 CHP
Zatézovatel (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)
Zatézovatel (25°C)
(X=100%)

FyzikdInfvlastnosti
SABER 40 CHP
Stupen kryti P
Tridaizolace
Rozmeéry (dxsxv)
Hmotnost

Kapitolu sitovy kabel
Délkasitovy kabel
Pratok plynu

Tlak plynu

Druh plynu

Vyrobninormy

Uu.M.
1x115 (£15%) 1%x230 (x15%) Vac
— — mQ
20 16 A
DIGITAL DIGITAL
3.0 4.9 kVA
3.0 4.9 kW
0.99 0.99
77 78 %
0.99 0.99
25.2 21.4 A
16.9 13.5 A
20-25 20-40 A
250 250 Vdc
1x115 1x230 U.M.
- 40 A
25 - A
30 35 A
20 30 A
25 40 A
U.M.
IP23S
H
410x150x330 mm
11.0 Kg
3x2.5 mm?
2 m
130/150 [/min
5.4/6.0 bar

Vzduch/Dusik
ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015

CS
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Silafezu

SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.
Ocel

Kvalitafezu 7 12 mm
Maximdlnifeznda 10 16 mm
Separacni 15 20 mm
Pronikavy 6 10 mm
Nerez oceli

Kvalitafezu 6 10 mm
Maximdlnifeznd 9 14 mm
Separacni 12 18 mm
Pronikavy 5 8 mm
Hlinik

Kvalita fezu 6 9 mm
Maximadlnifeznd 8 13 mm
Separacni 12 18 mm
Pronikavy 5 7 mm

22
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TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

=+

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

ITALY

SABER 40 CHP | N°
| 60974-1/A1:2019 60974-7:2019

IEC 60974-10/A1:2015 Class A

20A/

88.0V

- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
T T [ima] 40% [ 60% [ 100%
“9 (45%)
40A | 35A | 30A
El Uo | 2 | (25A) | (23A) | (204)
250V| |, | 96.0v| 94.0v | 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
Do>1- [U1 230V [limax21.4A |l1eff 13.5A
50/60 Hz (115v) (25.2A) (16.9A)
P 23S CE EAL
MADE
IN
ITALY E
|
. J

12 VYZNAM IDENTIFIKACNIHO STITKU GENERATORU

1 2
3 [ 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 [T A5 [ A6 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEHl &
N —)
CE ProhldsenioshodéEU
EAC Prohldsenioshodé EAC
UKCA  Prohldsenioshodé UKCA

A WN

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A
15B
16B

178
18
19
20
21
22

Vyrobniznacka

Jméno aadresavyrobce

Typ zafizeni

Vyrobni Cislo

XXX XXXXXXXXX Rok vyroby
Symbol typu zafizeni

Odkaz navyrobninormy

Symbol procesufezdni

Symbol pro zafizeni vhodnd pro prdci v prostfedi se
zvySenymrizikem zdsahu elektrickym proudem
Symbolfezaciho proudu

Napétinaprdzdno

Rozsah maximdlniho a minimdliniho jmenovitého fezaciho
proudu a odpoviddajiciho konvenéniho napéti zdtéze
Symbol zatéZovatele

Symboljmenovitého fezaciho proudu
Symboljmenovitého fezaciho napéti

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty zatéZovatele

Hodnoty jmenovitého fezaciho proudu
Hodnoty jmenovitého fezaciho proudu
Hodnotyjmenovitého fezaciho proudu
Hodnoty jmenovitého napétipfizatézi
Hodnoty jmenovitého napétipfizatézi
Hodnoty jmenovitého napétipfizatézi
Symbol pro napdjeni

Napdjecinapéti
Maximdlnijmenovity napdjeci proud
MaximdIni d¢inny napdjeci proud

Stupen kryti
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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

deklaruje na swojqgwytqczng odpowiedzialnosé, ze nastepujqcy produkt:
SABER 40 CHP 56.01.009

ktérych dotyczy ta deklaracjasqzgodne znormami EU:

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

i ze zastosowano nastepujgce zharmonizowane normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentacja potwierdzajgca zgodnos$¢ z dyrektywami bedzie przechowywana do wglgdu uw
yzej wymienionego producenta.

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

Onara diTombolo, 01/05/2025 voestalpine Bhler Welding Arc Technology S.r.l.
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SYMBOLE

Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia bgdz mozliwos$¢ wystgpienia okolicznos$ci prowadzqcych do takiego
zagrozenia.

Wazne zalecenia, ktérych nieprzestrzeganie moze prowadzié¢ do obrazen ciatalub uszkodzenia urzgdzenia.

Uwagioznaczone tym symbolem majq charakter technicznyistuzq utatwieniu pracy zurzqdzeniem.
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UWAGA

1. UWAGA

Przed przystgpieniem do eksploatacjiurzgdzenianalezy sie doktadnie zapoznad zzawartoscig niniejszejinstrukcji.
Nie wolnowykonywa¢ zadnych modyfikacjianiczynnoscikonserwacyjnych nieopisanych winstrukcji. Producentnie
odpowiadazaobrazeniaciataorazuszkodzeniaurzqgdzeniawynikte znieznajomosciinstrukcjilub niezastosowania
siedozawartychw niejzalecen.

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

Wszystkie osoby, zajmujqce sie uruchomieniem, obstugq, konserwacjq i utrzymywaniem sprawnosci technicznej
urzgdzenia, muszg

* posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

« mieé¢ niezbedne kompetencje w zakresie ciecia plazmowego,

e zapoznadsie zniniejszginstrukcjq obstugiidoktadnie jej przestrzegad.

W razie wqtpliwosci lub probleméw dotyczqcych 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.

Urzqdzenie jest przeznaczone wytgcznie do profesjonalnych zastosowan przemystowych. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte zuzytkowania systemuw warunkach domowych.

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

Zakres temperatur transportowaniaisktadowania systemuwynosiod -25°Cdo +55°C.
Srodowisko pracy systemu powinno by¢ wolne od pytu, kwaséw, gazdw i substancji zrgcych.
Wilgotnos¢ wzglednaw srodowisku pracy systemu nie moze przekraczaé 50% przy 40°C.
Wilgotnos¢ wzglednaw srodowisku pracy systemu nie moze przekraczac¢ 90% przy 20°C.
Systemu moznauzywad nawysokosciach nieprzekraczajgcych 2000 m nad poziomem morza.

Urzqdzenianiewolno uzywaé dorozmrazaniarur.
Urzgdzenianie nalezy uzywac¢ do tadowania bateriii/lub akumulatoréw.
Urzqgdzenianie nalezy uzywa¢ do awaryjnego rozruchusilnikéw.

1.2 Ochrona uzytkownikaiinnych oséb

)

Proces ciecia wigze sie z promieniowaniem, hatasem, wysokg temperaturg oraz oparami gazowymi. Stanowisko
pracy ciecia nalezy otoczy¢ ognioodporng zastong, chronigcq otoczenie przed blaskiem tuku, iskramiigorgcymi
odpryskami. Osoby znajdujgce sie w poblizu nalezy poinstruowad, by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na
rozgrzany metalizaopatrzyty siew odpowiedniqg ochrong oczu.

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

- nieuszkodzoneiwdobrym stanie

- niepalne

- sucheinieprzewodzqgce prqgdu

- doktadnie dopasowane, bez mankietdéw czy zawinietych nogawek

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

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

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

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!

2/
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Jeslipoziomhatasu przekraczadopuszczalne normynalezy wyznaczyé bezpieczng odlegtosé od stanowiska pracy

Q W razie osiggniecia w czasie ciecia niebezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzystac ze stuchawek ochronnych.

inakaza¢ osobom znajdujgcym sie w odlegtosci mniejszej korzystanie ze stuchawek ochronnych.

Podczas ciecia panele boczne powinny zawsze by¢ zamkniete.
Nie wolno wprowadzad¢ w systemie zadnych modyfikacji.

A ;hl Palnik plazmowy nalezy trzymad zdala od twarzy.

tuk plazmowy jest niebezpieczny dlargk, twarzyioczu.

Nie wolno dotyka¢ materiatu, ktéry przed chwilg byt ciecia, gdyz jego wysoka temperatura moze spowodowaé
powazne oparzenia. Powyzszych zaleceh nalezy réwniez przestrzega¢ podczas obrébki materiatu po ciecia ze

wzgledu na mozliwo$é odpadania zuzlu od gorgcych elementoéw.

sﬁ A E& Przed przystgpieniem do eksploatacjilub konserwacji uchwytu nalezy sie upewnié, ze jest on zimny.

Przed odtgczeniem przewodéw ptynu chtodniczego nalezy sie upewnié, ze uktad chtodzenia jest wytgczony. W
przeciwnymrazie z przewodéw mdgtby sie wyla¢ gorqcy ptyn, grozgcy poparzeniem.

+ W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze sie znajdowad apteczka.

Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia aniobrazenia.

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

1.3 Ochrona przed oparamiigazami

Opary wytwarzane podczas procesu cigecia niektérych przypadkach by¢ rakotwdrcze i stanowi¢ zagrozenie dla
kobietwcigzy

Utrzymywacd gtowe zdala od gazéwiopardéw powstajqgcych podczas ciecia.

Zapewnié¢ odpowiedniqgwentylacje stanowiska pracy (naturalng lub wymuszong).

W $rodowiskach o niedostatecznejwentylacji korzystaé zodpowiedniego respiratora.

Podczas cieciaw matym pomieszczeniu prace spawacza powinien nadzorowaé pomocnik stojgcy poza pomieszczeniem.
Nie wolno uzywa¢ tlenu do wentylacji.

Regularnie sprawdzaé poziom wentylacji porownujgc stezenie szkodliwych gazéw ze stezeniem dopuszczalnym.
llo$¢iszkodliwos¢ oparéw zalezy od rodzaju materiatu cietego rodzaju materiatu wypetniajgcego oraz rodzajéw substancji
uzytych do czyszczenia i odttuszczania spawanych elementéw. Nalezy przestrzegac¢ zalecen producenta oraz zalecen
zawartychw danych technicznych.

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

Butle zgazem nalezy umieszczaé nazewngtrz lub w miejscu zdobrg wentylacjg.

1.4 Zapobieganie pozaromiwybuchom

Z procesem cieciawigze sie zagrozenie wystgpienia pozarulub wybuchu.

Upewnicésie, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajdujqg sie przedmioty ani materiaty tatwopalne lub wybuchowe.

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

Iskryigorqgce odpryskimoggby¢rozsiewane nados¢ duzgodlegtoséiprzedostawad sie nawet przez niewielkie otwory. Nalezy
zwrdcic¢ szczegdlng uwage nabezpieczenstwo ludziiotoczenia.

Nie wolno cigé pojemnikéw znajdujgcych sie pod ci$nieniem, anitezwich poblizu.

Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw anirur. W kazdym razie zachowad szczegdlng ostroznos$¢ podczas ciecia rur lub
pojemnikéw, nawet jesdlizostaty one otworzone, opréznioneidoktadnie wyczyszczone. Pozostatosci gazéw, paliwa, olejuitp.
mogg spowodowad¢ wybuch.

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

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

W poblizu stanowiska pracy powinnasie znajdowac¢ gasnicalub koc gasniczy.
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1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z butlami z gazem

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

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

Na czastransportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po zakonczeniu ciecia nalezy zakreci¢ zawér butli.

Nie nalezy naraza¢butlinabezposrednie nastonecznienie, nagte zmiany temperatur anizbytniskie lubwysokie temperatury.
Nie wystawiac¢ butlina dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich temperatur.

Nie dopuszcza¢ do kontaktu butli z otwartym ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi ani
gorgcymiodpryskami powstajgcymipodczas ciecia.

Trzymac¢ butle zdala od obwodu cieciaiobwodéw elektrycznychwogdle.

Odkrecajqgczawérbutlinalezy trzymad twarz zdala od wylotu gazu.

Po zakonczeniu ciecia zakrecié¢ zawor butli.

* Niewolnocig¢ butlizawierajqcejsprezony gaz.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

Porazenie elektryczne stanowizagrozeniedlazycia.

Gdy uktadcieciajestpodtgczonydo zasilanianie dotykaé jegowewnetrznychizewnetrznych czescibedqcych pod napieciem
(palniki, uchwyty spawalnicze, kable uziemiajgce i przewody sq elektrycznie potqczone zobwodem cigcia).

Zapewnié izolacje elektryczng spawacza od systemu poprzez zapewnienie suchego podtoza pracy i odpowiedniqg izolacje
podtég od masy.

* Upewnicsie, ze system jest poprawnie podtgczony do gniazda, ado zZrédta prgdu podtgczony jest kabel masy.

* Niedotykac¢réwnoczesnie dwdch uchwytéw.

* Wrazie odczuciawstrzgsu elektrycznego natychmiast przerwaé ciecie.

1.7 Pola elektromagnetyczneizaktécenia

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

» Pola elektromagnetyczne mogg wptywaé na stan zdrowia oséb narazonych na dtugotrwate ich oddziatywanie (choé
doktadnyichwptyw nie jestdotqgd znany).
» Pole elektromagnetyczne moze wptywadé na funkcjonowanie rozrusznikdéw sercaiaparatéw stuchowych.

Osobykorzystajgce zrozrusznikdw serca powinny skonsultowac sie zlekarzem przed przystgpieniem do przecinania
plazmowego.

<

-

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

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

UrzqdzeniaKlasy Anie sq przeznaczone do uzytkuw srodowiskach domowych, wktérych zasilanie jest pobierane z
Klasy A publicznej sieci energetycznej niskiego napiecia. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktécen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystgpi¢ trudnosci z zapewnieniem
zgodnosci elektromagnetycznej urzgdzen Klasy A. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystepowania zaktdcen
przekazywanych poprzez przewodzenie i emisje, w takich lokalizacjach mogqg wystgpic trudnosci z zapewnieniem
zgodnoscielektromagnetycznejurzgdzen Klasy A.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: TABLICZKAZNAMIONOWA lub DANE TECHNICZNE.
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1.7.2 Instalacja, eksploatacjaiocena otoczenia

Urzqgdzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniamiujednoliconejnormy EN 60974-10/A1:2015 i posiada oznaczenie Klasy
A. Urzgdzenie jest przeznaczone wytqcznie do profesjonalnych zastosowanh przemystowych. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosciza ewentualne szkody wynikte z uzytkowania systemuw warunkach domowych.

(= ) Przyjmuje sie, ze uzytkownik zajmuje sie spawaniem zawodowo i w zwigzku z tym ponosi on odpowiedzialnosé za
’ﬁ-@ instalacje i eksploatacje urzgdzenia zgodnie z zaleceniami producenta. W razie wystgpienia zaktécen

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

2 )
(( )) Wszelkie zaktécenia elektromagnetyczne muszq zostac zredukowane do poziomu nie stanowigcego utrudnienia

pracy.

N———

g
P-. Przed przystgpieniem do instalacji uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych probleméw

elektromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczehnstwa osdb
znajdujgcych sie w poblizu, np. oséb korzystajqcych zrozrusznikéw serca czy aparatéw stuchowych.

N——/

1.7.3 Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)

Ze wzgledu na znaczny pobdr prgdu z sieci zasilajgcej, urzqgdzenia o duzej mocy mogg negatywnie wptywaé na parametry
energii dostarczanej z sieci. W przypadku niektérych typéw urzqdzen moze to si¢ 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 podtgczenie urzqgdzenia jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujgc sie z
operatorem sieci energetycznej. W razie wystgpienia zaktécen konieczne moze by¢ zastosowanie dodatkowych srodkéw, jak
np. filtrowanie prqgdu zasilania.

Nalezyréwniez rozwazyé mozliwo$¢ ekranowania przewodu zasilajgcego.

Wiecejinformacjimoznaznalezé wrozdziale: DANE TECHNICZNE.

1.7.4 Srodki ostroznosci dotyczgce przewodéw

Aby zminimalizowa¢ wptyw pola elektromagnetycznego, nalezy postepowad zgodnie z nastepujgcymizaleceniami:

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

e Unika¢ prowadzenia kabliwokét ciata.

» Unikaé przebywania pomiedzy kablem masyikablem spawalniczym (oba kable powinny by¢ po tej samej stronie spawacza).
» Kable winny by¢ mozliwie najkrétsze. Nalezy je uktadad blisko siebie na podtozu lub jak najblizej jego powierzchni.

* Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

» Kable spawalnicze prowadzi¢ zdala od wszelkich innych kabli.

1.7.5 Wyréwnanie potencjatéw
Potgczenie wyréwnujgce potencjaty musi by¢ wykonane zgodnie zobowigzujgcymi przepisami.
1.7.6 Uziemienie materiatu spawanego

Jeslimateriatspawany nie jestuziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwa lub z powodu jego rozmiaréw czy pozycji, uziemienie go
moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamietad, ze uziemienie materiatu spawanego nie moze stanowi¢ zagrozenia dla
spawaczy aniznajdujgcych sie w poblizu urzqgdzen. Uziemienia nalezy dokonaé zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

1.7.7 Ekranowanie

Wybidrcze ekranowanie przewodéw i urzgdzen znajdujgcych sie w poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktdcen.
W niektoérych przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catejinstalacjitngcej.

1.8 Stopien ochrony IP
IP23S

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

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

* Obudowa odporna na przeciekanie wody do wewngtrz urzqdzenia w czasie, gdy ruchome elementy urzgdzenia
nie pracujg.

1.9 Unieszkodliwianie
Zuzytych urzqdzen elektrycznych nie wolno wyrzucaé wraz ze zwyktymiodpadamil!
Zgodnie z unijng dyrektywqg 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz z
wdrazajqgcymi jg przepisami krajowymi sprzet elektryczny, ktérego cykl zycia zakonczyt sie, nalezy poddac¢
selektywnej zbidrce i przekaza¢ do punktu odzysku i unieszkodliwiania. Wtasciciel sprzetu powinien okresli¢
autoryzowane punkty zbidrki, kontaktujgc sie z lokalnymi organami administracji. Stosujqc sie do przepiséw
Dyrektywy Europejskiejchronisz Srodowisko naturalneizdrowieinnych oséb!

» W celuuzyskaniadodatkowych informacji zapoznadsie ze strong.
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2. INSTALACJA

)

N———or

Instalacji powinien dokonywad wytgcznie wykwalifikowany personel autoryzowany przez producenta.

Podczasinstalacjinalezy sie upewnié, ze zrédto prgdujest odtqgczone od zasilania.

tqczenie zrédet prqdu (zaréwno szeregowo, jakiréwnolegle) jest surowo wzbronione.

2.1 Podnoszenie, transportiroztadunek

* Urzqgdzeniejestwyposazone wuchwytdorecznego przemieszczania.

Nalezy zawsze pamietac o znacznej masie urzqgdzenia (patrz: Dane techniczne).
Nie wolno przemieszcza¢ zawieszonego tadunku ponad ludzmiczy przedmiotami.
Nie wolno upuszczad urzgdzenia aninaraza¢ go nadziatanie nadmiernych sit.

kalizacja systemu

Nalezy postepowacé zgodnie z nastepujgcymizaleceniami:

Zapewniétatwy dostep dowszystkich paneliiztgczy urzqgdzenia.

» Nieumieszczad urzgdzeniaw ciasnych pomieszczeniach.

» Niewolnoustawia¢ urzgdzenia na podtozu nachylonym bardziej niz 10%.
» Urzqgdzenienalezy podtgczaéw miejscu suchym, czystymiprzewiewnym.
e Chronié przed zacinajgcym deszczeminastonecznieniem.

2.3 Podtgczanie

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

e 1-fazowym 230V

Pracaurzqdzeniajest objetagwarancjgzramachwahan napieciado +15% wzgledem wartoscinominalne;.

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

Urzqdzenie 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 prqdu. Zaleca sie korzystanie zagregatéw o mocy dwukrotnie wiekszej od mocy zrédta
prgdu (dla zasilania jednofazowego) lub 1,5 raza wiekszej (dla zasilania tréjfazowego). Zaleca sie korzystanie z
agregatéw sterowanych elektronicznie.

W celu zapewnienia bezpieczehnstwa uzytkownikéow konieczne jest prawidtowe uziemienie systemu. Przewod
zasilajgcy wyposazony jest w zyte uziemienia (zétto-zielona), ktérg nalezy podtqczyé¢ do styku uziemienia na
wtyczce.NIEWOLNO podtqczaé zyty z6tto-zielonejdoinnych stykdéw elektrycznych. Przed wtgczeniem urzqgdzenia
upewnicsie, zeinstalacjaelektrycznanastanowisku pracy jest uziemiona, agniazdkasieciowe sqw dobrym stanie.
Dozwolonejest wytgcznie korzystanie z atestowanych wtyczek, zgodnych znormami bezpieczenstwa.

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

2.4.1 Podtqczeniado ciecia plazmowego

( @ Trzpien

» Zamocowac zacisk kabla masy do materiatu cietego, sprawdzajqc czy zapewnione jest dobre przewodnictwo elektryczne.
» Wcisngé wtyczkeiprzekreci¢ zgodnie zruchem wskazéwek zegara az do bezpiecznego zablokowania.
» Upewnicsie, ze wszystkie elementy palnika sg prawidtowo zamontowane

@ Ztgcze powietrzne filtra
@ Przytgcze sprezonego powietrza
@ Filtr powietrza

@ Przewéd rurowy

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Zapoznajsie zinstrukcjq obstugi"SP40").

» Zaposrednictwem odpowiedniego ztgcza podtgczy¢ zrédto sprezonego powietrza do wlotu powietrza filtra.
» Cisnienie wlotowe musiwynosi¢ conajmniej 5 bar, przy predkosci wyptywu co najmniej 115 litréw na minute.

» Mocno dokrec¢ ztqcze doreduktora.

» Podtqczwqgzdo ztqcza.

-

@ Pokretto regulacji
@ Reduktor
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@ Pokretto ci$nienia

@ Manometrodczytuci$nienia

@ Led

@ Przycisk testu gazu

@ Potencjometr -

» Wiqczyésystemiupewniésie, ze wszystkie lampki kontrolne dziatajg prawidtowo.

» Jedli brakuje elementdw palnika, sq one nieprawidtowo zamontowane bgdz cisnienie powietrza jest zbyt niskie, zapalqg sie
lampkikontrolne, sygnalizujgce odpowiednibtqd. Pracazrédta prgduzostaje wstrzymanado momentu usuniecia przyczyny
awarii.

» Nalezy wcisng¢ przycisk testu gazu w celu usuniecia ewentualnych zanieczyszczen z przewoddw sprezonego powietrza, a
nastepnie wyciggng¢ pokretto regulacji i przekreca¢ je do momentu osiggniecia odpowiedniego ci$nienia gazu, czyli
wskazanianazegarze odczytu ok. 5 bar (podczas regulacji cisnienia nalezy caty czas trzymac wcisniety przycisk testu gazu,
by regulacja odbywatasie przy ciggtym przeptywie powietrza).

» Zapomocqg pokretta ustawi¢ odpowiednie natezenie prgdu ciecia, uwzgledniajgc grubos$é materiatu cietego.

s N

@ Dzwignia zabezpieczajgca

@ Przycisk uchwytu

» Chwy¢ palnikiodciggnijdzwignie bezpieczenstwa.
» Na moment wcisng¢ wigcznik palnika w celu chwilowego zajarzenia tuku pilotujgcego i sprawdzi¢, czy na panelu nie sqg
wyswietlane informacje obtedach.

» tuku pilotujgcego nie nalezy bez powodu zajarza¢ nie przekazujgc go na materiat ciety, gdyz powoduje to zuzywanie sie
dyszyielektrody. Nieprzekazany tuk pilotujgcy zgasnie samoczynnie po ok. 6 sekundach.

» Utrzymuj palnik prostopadle do materiatu..

» Naci$nijwtqcznik palnikaw celu zajarzenia tuku.

» Zbliz palnik do materiatuirozpocznijciecie, przesuwajqgc sie powoli wzdtuz linii ciecia.
» (Zapoznajsie zinstrukcjg obstugi"SP40").
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3. PREZENTACJA SYSTEMU

boéhlervecing

3.1 Panel tylny

@ @ @ Przewéd zasilajqcy
Dostarcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia.
PL ¢ TN @ Wigcznik zasilania
00 0 | Steruje wtqczeniemurzqgdzenia.
OO0 Wtgcznik ma dwie pozycje: “O” (wytqgczony) i “I”
OO0 (wtqczony).
[ J 8
[ ] @ Nieuzywany
O @ Nieuzywany
® ®
AL
@ L]
@ ®
v,

@ Filtr powietrza
@ Ztqgcze powietrznefiltra
@ Pokretto ci$nienia

@ Odczyty(Zegarodczytucisnienia)

3.3 Panel ztqczy

@ Ztqcze masy

Ztqcze do podtgczenia kabla masy.

@ Ztqgcze uchwytu
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boéhlerwerding

by voestalpine

3.4 Przedni panel sterujqcy

( ™\

<> {4 -

welding
by voestalpine — -

bohler

. V,

@ Wskaznik LED zasilania

Sygnalizuje, ze urzqgdzenie jest podtgczone do zasilaniaiwtgczone.

@ @ 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 urzgdzenia.

@ Gtéwne pokrettoregulacyjne

Umozliwia ptynngregulacje natezenia prgdu cigcia.

@ Wyswietlacz 7-segmentowy

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

@ @ Alarm przegrzania

Sygnalizuje wtgczenie sie zabezpieczenia termicznego.
Urzqdzenie nalezy pozostawi¢ wigczone do chwili wytgczenia alarmu. Dzieki temu wentylator urzgdzenia
bedzie caty czas pracowaé, chtodzqgc przegrzane elementy.

@ Alarm zabezpieczen ostony uchwytu

Sygnalizuje wtqczeniessie jednego zzabezpieczen gtéwkiuchwytu, comoze byé spowodowane uszkodzeniem
lub niedoktadnym zamontowaniem czesci.

@ Alarm niedostatecznego cisnienia powietrza

Sygnalizuje, ze ci$nienie sprezonego powietrza jest nizsze niz 3,5 bar, co nie pozwala na poprawne
funkcjonowanie.
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UZYTKOWANIE SPRZETU

@ Odczyty

Umozliwia podglgd aktualnego prgdu spawania lub napiecia nawyswietlaczu.

Ampery
@ Wolty

Przycisk testu powietrza

Umozliwia usunigcie zanieczyszczen z uktadu sprezonego powietrza oraz dokonanie stosownej regulacji
ci$nieniaipredkosciwyptywu sprezonego powietrza bez wtqczania urzqdzenia.

4. UZYTKOWANIE SPRZETU

Po witgczeniu urzgdzenie przeprowadza szereg kontroli, ktérych celem jest zagwarantowanie prawidtowego dziatania
urzqdzeniaiwszystkich podtqgczonychdo niegourzqgdzen. Natym etapiejestréwniez dokonywany testgazuw celu sprawdzenia
poprawnosci podtgczenia systemu gazowego.

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

5. TRYBINSTALACYJ

béhlerwelding

by voestalpin

5.1 Regulacjeiustawianie parametréw

Umozliwia ustawienie i regulacje szeregu dodatkowych parametréw w celu lepszej i bardziej precyzyjnej obstugi instalacji
tnqgcej.
Parametry wyswietlane w trybie konfiguracji sqg ponumerowane i utozone wedtug biezgcego trybu ciecia.

Wejscie wtryb instalacyjny

» Nacisng¢ przycisk enkodera przez 5 sekund.
» Przetgczenie trybusygnalizuje pojawienie sie zera na gtéwnym wyswietlaczu

bohler v=<ns

Wybériregulacjawybranego parametru

» Zapomocg pokrettanalezy wybrac¢ kod numeryczny pozgdanego parametru.

» Parametroznaczonyjestsymbolem,.” z prawejstrony liczby

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

Wyijscie z trybuinstalacyjnego
» Nalezy ponownie nacisng¢ pokretto.

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

5.1.1 Lista parametréw konfiguracyjnych (plazmowego)

u Zapisiwyjscie

Zapisanie wprowadzonych zmianiwyjscie ztrybuinstalacyjnego.

Wartoscifabryczne

Przywraca fabryczne wartosciwszystkich parametréw.
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KONSERWACJA

Natezenie

Umozliwiaregulacje natezenia prqdu ciecia.
Minimum Maksimum Domyslnie
20A 70A 70 A

Ustawienie maszyny
Umozliwiawybdérpozgdanegointerfejsu graficznego.
Umozliwia dostep do wyzszych pozioméw serwisowych.
Patrz sekcja "Personalizacja interfejsu"

PL
Odczyt natezenia
Umozliwiawyswietlanierzeczywistejwartoscinatezenia prgduciecia.

Odczyt napiecia

Umozliwiawyswietlanie rzeczywistejwartosci napiecia prqgdu ciecia.

6. KONSERWACJA

B 7

Urzqgdzenie nalezy poddawadéregularnejkonserwacjizgodnie z zaleceniamiproducenta. Podczas pracy urzqgdzenia
wszystkie drzwiczki i ptyty obudowy muszq by¢ prawidtowo domkniete i zablokowane. Nie wolno wprowadzaé 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 dokonywadé wytgcznie wykwalifikowany personel.

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

6.1 Zrédto prgdu nalezy regularnie poddawaé nastepujgcym czynnosciom
konserwacyjnym

6.1.1 Equipamento

4

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

6.1.2 Konserwacjaiwymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz kabli masy:

—_——

;

—
W

N—ror
)

/

N———/

Sprawdzi¢ temperature elementéw systemuiupewniésig, ze niedochodzido przegrzewania.

W czasie pracy korzystac z atestowanych rekawic ochronnych.

Nalezy uzywa¢ narzedzi odpowiednich do danego zadania.

6.2 Responsabilidade

[ ==}
EN
IEC

Niedotrzymanie obowigzku przeprowadzania powyzszych czynnosci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie
wszelkich gwarancji,aproducent niebedzie ponositodpowiedzialnoscizawynikte ztego powodu awarie. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprzestrzegania tych zalecenh. W razie jakichkolwiek probleméw
lubwatpliwosci prosimy o kontakt zdziatem obstugiklienta.
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KODY ALARMOW

7. KODY ALARMOW

boéhlerwelding

oestalpine

ALARM

a Wystgpienie alarmu lub przekroczenie progu bezpieczehstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniejinformacjina
panelu sterowaniainatychmiastowe zatrzymanie operacji ciecia.
UWAGA

& Przekroczenie progu bezpieczenstwa powoduje wyswietlenie odpowiedniej informacji na panelu sterowania, ale
nie wymaga przerwania procesu ciecia.

Ponizejpodanoliste wszystkich alarméwiprogéw bezpieczenstwa dotyczgcych urzqgdzenia.

A Zawysokatemperatura t A Awaria pamieci

EO1 E20

A Utratadanych A Zaniskie napiecie

E21 E42

95 Niewystarczajgce ci$nienie powietrza 97 Ostonanasadkiuchwytu

8. WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

System nie daje sie uruchomié (zielona lampka zgaszona)

Przyczyna Rozwigzanie
» Braknapieciazasilajgcego wsieci. »

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

v

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

» Uszkodzonawtyczka lub przewdd zasilajgcy.

¥

¥

» Przepalony bezpiecznik zasilania.

¥

Wymieni¢ wadliwy element.

» Uszkodzonywtqcznik zasilania.

x

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

¥

» Uszkodzona elektronika. »

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

Brak mocy (urzqdzenie nie tnie)

Przyczyna Rozwigzanie

» System przegrzatsie (alarm przegrzania - z6tta » Niewytgczajgcurzgdzeniazaczekad, az sie schtodzi.
lampka zapalona).

» Nieprawidtowe uziemienie.

¥

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

¥

» Napieciezasilajgce pozadopuszczalnym » Upewni¢sie, ze dostarczane napiecie miescisie wdopuszczalnym
zakresem (zétta lampka zapalona). zakresie.

System nalezy prawidtowo podtqczy¢.

Prawidtowo podtgczy¢ system, zgodnie zzaleceniamiw czesci

“Podtqczanie™.

¥

Y

» Uszkodzony wytqcznik elektromagnetyczny. » Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowadé sie z

najblizszym punktem serwisowym.

v

» Uszkodzona elektronika.

¥

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.
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Niewtasciwy prgd spawania (ciecia)

Przyczyna

Nieprawidtowe ustawienie metody ciecialub
uszkodzony przetqcznik.

¥

Parametry lub funkcje systemu sq nieprawidtowo
ustawione.

2

Uszkodzone pokretto regulacjinatezenia prgdu
ciecia.

¥

Napiecie zasilajgce poza dopuszczalnym
zakresem.

2

Brak fazy.

Uszkodzona elektronika.

¥

Brak tuku pilotujgcego
Przyczyna

» Uszkodzony wtqcznik uchwytu.

» Zuzytadyszai/lub elektroda.

» Zawysokie ci$nienie gazu.

» Uszkodzonaelektronika.

Brak przekazania tuku roboczego
Przyczyna

» Nieprawidtowe uziemienie.

» Parametry lub funkcje systemu sq nieprawidtowo
ustawione.

tuk gasnie podczas spawania (ciecia)
Przyczyna

» Napiecie zasilajgce pozadopuszczalnym
zakresem.

» Niedostatecznywyptyw gazu.

» Zamaty wyptyw powietrza.

» Zawysokie ci$nienie gazu.

» Nieodpowiednitryb ciecia.

» Zuzytadyszai/lub elektroda.

Rozwiqgzanie

» Ustawi¢ odpowiedniqg metode ciecia.

Przywrécié prawidtowe ustawienia systemui parametry ciecia.

v

¥

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

¥

4

System nalezy prawidtowo podtqczyé.

Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie zzaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

v

¥

System nalezy prawidtowo podtgczyd.
Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie zzaleceniamiw czesci
“Podtgczanie™.

¥

4

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad siez
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie

¥

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

4

4

Wymieni¢ wadliwy element.

4

Odpowiedniowyregulowaéwyptyw gazu.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

v

» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowad sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwiqgzanie

v

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

¥

x

Przywréci¢ prawidtowe ustawienia systemuiparametry ciecia.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontaktowad siez
najblizszym punktem serwisowym.

4

Rozwigzanie

x

System nalezy prawidtowo podtgczyd.
Prawidtowo podtgczyé system, zgodnie zzaleceniamiw czesci
“Podtqczanie ™.

4

4

Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.

&

Wymieni¢ wadliwy element.

» Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

4

v

Zmniejszy¢ predkosé ciecia.

4

Wymieni¢ wadliwy element.

39

PL



WYKRYWANIE | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

boéhlerwelding

oestalpine

PL

Niestabilnos¢ tuku
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry ciecia.

Zaduzo odpryskéw
Przyczyna
» Nieprawidtowe parametry ciecia.
» Niewtasciwe ustawienie dynamikituku.

» Nieodpowiednitryb ciecia.
Niedostateczna penetracja

Przyczyna

» Nieodpowiednitryb ciecia.

» Nieprawidtowe parametry cigcia.

¥

Zbytgruby materiat ciety.

» Niedostateczne ci$nienie gazu.

Przywieranie elektrody
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry cigcia.

» Zbytgruby materiatciety.

Utlenianie
Przyczyna

» Niedostateczna ostona gazowa.

Porowatos¢
Przyczyna

» Napowierzchni materiatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdzalub brud.

» Wilgo¢w gazie ostonowym ciecia.

» Zbytszybkie krzepnigciejeziorka przy cieciu.

Peknieciana gorgco
Przyczyna

» Nieprawidtowe parametry cigcia.

» Napowierzchni materiatu spawanego znajduje sie
smar, lakier, rdzalub brud.

¥

Nieodpowiednitryb ciecia.

Rozwigzanie

» Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemutngcego.
» W celuprzeprowadzenianaprawy nalezy skontaktowac sie z
najblizszym punktem serwisowym.

Rozwigzanie
» Zmniejszy¢é napiecie prqgduciecia.
» Zwiekszyc¢indukcyjnos$¢ obwodu.

» Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym kgtem.

Rozwiqgzanie

» Zmniejszy¢ predkosé ciecia.

» Zwigkszy¢ natezenie prgdu cigcia.
» Zwiekszy¢ natezenie prgdu cigcia.

» Odpowiedniowyregulowaéwyptyw gazu.
» Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

Rozwiqzanie

» Zwigekszy¢ natezenie prgdu cigcia.
» Zwiekszy¢ napiecie prgdu ciecia.

» Zwiekszy¢ natezenie prgdu cigcia.

Rozwiqgzanie

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

Rozwigzanie

¥

Przed przystgpieniem do ciecia doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

Korzystaé¢wytgcznie zgazéw wysokiej jakosci.
Upewni¢sig, ze instalacja gazowajest utrzymywanawidealnym
stanie.

v

¥

Zmniejszy¢ predkosé ciecia.
Przed cieciem nagrza¢ obrabiany materiat.
Zwigkszy¢ natezenie prgduciecia.

¥

Rozwigzanie
» Zmniejszy¢ napiecie prgduciecia.
» Zmieni¢ elektrode nacienszq.

» Przed przystgpieniem do ciecia doktadnie oczysci¢ obrabiane
materiaty.

» Upewni¢sie, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego
typuciecia.
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Pekniecianazimno

Przyczyna

» Specjalnewymagania konkretnejciecia.

Duze odktadanie zuzlu
Przyczyna

» Niedostateczne ci$nienie gazu.

» Nieodpowiednitryb ciecia.

» Zuzytadyszai/lub elektroda.

Przegrzewanie dyszy
Przyczyna

» Niedostateczne ci$nienie gazu.

Rozwiqgzanie

» Przed cieciem nagrza¢ obrabiany materiat.

» Podgrzac¢spoine po zakonczeniu spawania.

» Upewni¢sig, ze wykonywane sq odpowiednie czynnoscidladanego
typuciecia.

Rozwiqzanie

» Odpowiedniowyregulowaé wyptyw gazu.
» Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

» Zwiekszy¢ predkosé podawania drutu podczas ciecia.

» Wymieni¢ wadliwy element.

Rozwiqgzanie

» Odpowiedniowyregulowaéwyptyw gazu.

» Prawidtowo uziemié system, zgodnie z zaleceniamiw czesci
“Przygotowaniedo pracy”.

» Zuzytadyszai/lub elektroda. » Wymieni¢ wadliwy element.

9. INSTRUKCJA DLA OPERATORA

9.1 Ciecia plazmowego

Gazprzechodziwstanskupieniazwany plazmqgw sytuacji,gdyjest podgrzany do bardzo wysokiejtemperaturyiulegajonizacji,
stajgcsie przewodnikiem elektrycznym.

Wprawdzie plazma wystepuje wokét kazdego tuku elektrycznego, ale terminem “tuk plazmowy” okresla sie tuk powstaty w
elektrycznym palniku spawalniczym lub tngcym, podgrzewajgcy skupiony przez dysze gaz wylatujgcy z palnika i tym samym
powodujgcy jego przejscie w stan plazmy.

Proces ciecia plazmowego

Efekt cigecia jest uzyskiwany wtedy, gdy silnie skupiony (dzigki specjalnej konstrukcji palnika) i bardzo gorgcy tuk plazmowy
zostaje przekazany na przewodzqcy prgd materiat cigety, tym samym zamykajgc obwdd elektryczny ciecia. Materiat jest
topiony przez gorgcy tuk, a nastepnie usuwany za sprawg wysokiego cisnienia gazu wylatujgcego z dyszy.

Wystepujg dwa rézne tuki: tuk przekazany, kiedy to prgd przeptywa przez materiat ciety, oraz tuk pilotujqcy (nieprzekazany),
podtrzymywany miedzy dyszq a elektrodqg.

4

PL



PL

INSTRUKCJA DLA OPERATORA

Reczna przecinarka plazmowa
p

(Obrcbiqna czesé )

Cisnieniomierz

(Goz plazmowy )

~

—

Generator

Parametry ciecia

Najwazniejsze parametry procesu ciecia plazmowego to grubos¢ materiatu, predkosé cieciainatezenie prgdu tuku. Wartosci
tych parametréwsqze sobgwzajemnie powigzaneizalezgodrodzajuijakoscimateriatu, rodzaju palnika, rodzajuistanudyszy
i elektrody, odlegtosci miedzy dyszg a materiatem, ci$nienia i czystosci sprezonego powietrza, wymaganej jakosci ciecia,
temperatury materiatuiinnych czynnikéw.
Schematy na Rysunkach pokazujg, ze grubo$¢ materiatu jest odwrotnie proporcjonalna do predkosci ciecia, a wartosci obu
tych parametréw mozna zwiekszyé zwiekszajgc natezenie.

Predkoséciecia
% Maksymalna predkosé ciecia Predkos¢ ojakos$é ciecia
r mm/min mm/min
'H = 0 mm ( ) ( )
K
12 Grubos¢ . Stal .. . Stal -
(A) (mm) Stal miekka nierdzewna Aluminiowa Stal miekka nierdzewna Aluminiowa
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
20 3.0 1250 1000 850 950 750 600
4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
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Maksymalna predkosé ciecia

Predkos¢ o jakos$é ciecia

= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
(IZ) G:;I::)ﬁé Stal miekka nierzlt:elwna Aluminiowa Stal miekka nierzltzzlwna Aluminiowa
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -

43

PL



PL
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Predkosécieciaprzy 20A

boéhlerwelding

oestalpine

6000

5750 - “’@ (@]

5500 Aluminiowa
5250 - %

5000 -

4750 -

4500 | / Stal migkka

4250 -

4000 -

3750 -

Stal nierdzewna )

3500 -

3250

3000

(mm/min)

2750 -+ \
2500
2250
2000
1750 -
1500 -
1250 -
1000 - Nezges

7500 S TR
500 - y

250 -

N

Predkosé cieciaprzy 40A

12000? Q
11500 : Aluminiowa
11000 .
10500 .
Stal miekka

Stal nierdzewna )

10000

9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

(mm/min)

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

19 20
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Piercingrozrzgdu

INSTRUKCJA DLA OPERATORA

12 Grubos¢ Piercingrozrzqdu
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Szerokos$¢ ciecia
12 Grubos¢
Szerokos$¢ ciecia - Kerf (mm
(A) (mm) ¢ (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. DANETECHNICZNE

Parametry elektryczne

SABER 40 CHP
Napiecie zasilania U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Bezpiecznik zwtoczny
Magistrala komunikacyjna
Maks. moc

Maks. moc

Wspdtczynnik mocy (PF)
Wydajnosé (u)

Cos @

Maks. pobierane natezenie I'Tmax
Natezenie rzeczywiste |1eff
Zakresregulacji

Napiecie biegujatowego Uo

*Tourzgdzenie spetnianormy EN/IEC 61000-3-11.
*Tourzgdzenie spetnianormy EN/IEC 61000-3-12.

Cyklpracy
SABER 40 CHP
Cykl pracy (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Cyklpracy (25°C)
(X=100%)

Charakterystyka fizyczna
SABER 40 CHP

Stopien ochrony IP
Klasacieplna

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

Sekcja przewdd zasilajgcy
Dtugos¢ kabla zasilajgcego
Przeptyw gazu

Cisnienie gazu

Rodzajugazu

Normy konstrukcyjne

1x115 (£15%)

20 16
CYFROWA CYFROWA
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 13.5
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0

Powietrze/azot

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Zdolno$¢ ciecia
SABER 40 CHP
Stal miekka

Jakosé ciecia
Maksymalna ciecia
Separacji
Przeszywajqgcy

Stal nierdzewna
Jakos¢ ciecia
Maksymalna ciecia
Separacji
Przeszywajqcy
Aluminiowa

Jakos¢ ciecia
Maksymalna ciecia
Separacji

Przeszywajgcy

DANE TECHNICZNE
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10
15

12

12

1x230 U.M.
12 mm
16 mm
20 mm
10 mm
10 mm
14 mm
18 mm
8 mm
9 mm
13 mm
18 mm
7 mm
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11. TABLICZKA ZNAMIONOWA

1

=

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

SABER 40 CHP

]

No

—saaEr={ [&Y]

EN | 60974-1/A1:2019

EC| 60974-10/A1:2015 Class A

60974-7:2019

20A/88.0V
40A/96.0V - (25A)/(90.0V)

I~ _—

X(4a0°c)

40%
(45%)

60%

100%

Uo

l2

40A
(25A)

35A
(23A)

30A
(20A)

250V

U2

96.0V
(90.0V)| (89.2

94.0V

92.0V
V)| (88.0V)

D=1~
50/60 Hz

Ui 230V
(115V)

limax21.4A
(25.2A)

l1eff 13.5A
(16.9A)

IP 23 S

ce

s [l

oy

IN
ITALY
|

J

12. OPIS TABLICZKIZNAMION
q 1N 1

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A [ 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2715 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEl &
\ — )
CE Deklaracjazgodnosci EU
EAC Deklaracjazgodnosci EAC
UKCA  Deklaracjazgodnosci UKCA

NN

o N O~ U1

10
11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A

158

16B

178
18
19
20
21
22

OWEJ ZROD+A PRADU

Znak firmowy

Nazwaiadres producenta

Model urzgdzenia

Numerseryjny

XXX XXXXXXXXX Rok produkcji
Symbolrodzajuurzgdzenia

Spetniane normy

Symbol procesu ciecia

Symbol dla urzgdzeh przystosowanych do pracy w
srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia prgdem
elektrycznym

Symbol prgdu ciecia

Napiecie biegu jatowego

Zakres maksymalnegoiminimalnego znamionowego prqdu
ciecia i odpowiedniego konwencjonalnego napiecia
obcigzenia

Symbol cyklu pracy

Symbolznamionowego prgdu ciecia
Symbolznamionowego napieciaciecia

Cykle pracy

Cykle pracy

Cykle pracy

Wartosciznamionowego prgdu ciecia
Wartosciznamionowego prgdu ciecia

Wartosci znamionowego prqdu ciecia

Natezenie prgdu spawaniaw cyklu pracy

Natezenie prqgdu spawaniaw cyklu pracy

Natezenie prqdu spawaniaw cyklu pracy

Symbol zasilania

Napiecie prgdu zasilania
Maksymalne natezenie prgdu zasilania

Maksymalne efektywne natezenie prgdu zasilania
Stopieh ochrony
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Crpourtenb
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 350192 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

3a5IBNSIET NMOA CBOI UCKITIOUYUTENbHYHO OTBETCTBEHHOCTb, YTO CIIEAY IO MM MPOAYKT:
SABER 40 CHP 56.01.009

UMeeT clneaytolme ceptuomkaTol EU:

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

MYTO 6bINN NMPMMEeHEeHbI CnneAyrowme rapMOHM3INPOBAHHbBIE CTAHAQPTDbIL

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKYyMeHTALMS, MOATBEPXKACIOLLAS COOTBETCTBME AMPEKTUBAM, OYAET XPAHMTLCS AJI MPOBEPKU Y
BbILLEYNOMSHYTOIO MPOM3BOAMUTENS.

NMo6oe ucrnonb3oBAHME UMM BHECEHME M3MEHEHUM 6e3 NpeaABApPUTENbHOrO cornacusa voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l. oennaeT AQHHbBIM CEPTUDUKAT COOTBETCTBUS HEAEMCTBUTESbHbIM.

OnaradiTombolo, 01/05/2025 voestalpine Bhler Welding Arc Technology S.r.l.
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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CMMBONbI

CoobuieHne o HeI'IOCpeACTBeHHOI‘;i OMNACHOCTM Cepbe3HbIX TeNeCHbIX I'IOBpe)KAeHMﬁ M1 noBeaAeHud, Moryuiero
npuBeCTU KCepbe3HbIMTENECHbBIM MOBPEXAEHUAM.

BaskHoe 3amMeuaHue, KOTopoe crieayeT CObMoAQTh ANS MPEeAYNpPeXAeHUs HebomMblMX TPABM MepCcoHanda Mim
noBpe>xKAeHUM 060pyAOBAHMUS.

3aMeuaHus, OTMEYEHHbIE 3TUM CMMBOJIOM, npeacTaBngatoT co60M rMaABHLIM O6DG3OM OMMCAHNA TEXHNYECKUX 1IN
3KCI'IJ'Iy0TGLIMOHHbIXOCO6eHHOCTel‘;1 annapara.

% e B>
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1. BESOIMNMACHOCTb
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[MepeaUncnonb30BAHMEM ANMNAPATA BHUMATESIbHO MPOYTUTE HACTOSLLY O MHCTPYKLMIO.

He aonyckaeTcsa BbIMONMHEHME onepauui MAuM BHECEHUME M3IMEHEHMM, HEe MNPEAYCMOTPEHHbIX HacToaweM
MHCTpyKUumen. [lpousBoamTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3d TPABMbI MEPCOHANd MU MOBPEXAEHMS
060pPYAOBAHMSA, BbI3BAHHbIE HE3HAHMEM UM HEKOPPEKTHLIM MCMOJIb30BAHUEM MPEANMUCAHMM, U3NOXKEHHbIX B
HACTOSLWEN MHCTPYKL MM,

OTO PYKOBOACTBO MO 3KCMNAyaTALUU AOSIXKHO MOCTOAHHO XPAHMUTLCA B MeCcTeaKCnyaTtaumm yctpoicted. Kpome
MHCTPYKLMM, MPUBEAEHHbIX B AQHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMAyaTdLUMM, TAKXKE AOSIXKHbI COBMI0AATHCS 0bLme U
MeCTHble NPABUITA NPEAOTBPALLEHUA HECUYACTHbIX CITY4YdEB U MPEANMUCAHMS B 061ACTU 3ALWMTbI OKPYXKAtoLLekn
cpeabl.

Bce nuua, yyacTeyolme B BBOAE B 3KCMTYATALMIO, SIKCANYATALMU U TEXHUYECKOM OBCIY>KMBAHUM YCTPOMCTBA,
AOJIKHbI:

* MUMETb COOTBETCTBYIOLLYIO KBANUDUKALMIO;

e 06110AATb HEOBXOAMMBIMU 3HAHUAMM B OBNACTU NITA3MEHHOM PEe3KM

* MOJIHOCTHIO MPOYMUTATb AQHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCMTyATALMM M TOYHO €ro CO6IIoAdTb.

Ecnu y Bac BO3HUKM Kakue-nmbo BONPOCh MM Npo6ieMbl NP MCMOSb30BAHUM YCTAHOBKM MM Bl He Hawm
OMMUCAHMA No MHTepecytoLeMy BacBonpocy B AQHHOM MHCTPYKLMM, 0BPATUTECH K CMELLUATTUCTY.

1.1 YcnoBusi UCNONb30OBAHUSA CUCTEMDI

(7 o~ )

[ =]

iec )

nIO6GSIYCTGHOBKG npeaHasHaA4YeHa ANnAa BbliNOJIHEHUA TOJ'IbKOTeXOI'IepGLIMl‘;i,AJ'Iﬂ KOTOPbIXOHA 6bina pc13pc160Tch1.
3HayeHus napamMeTpoB CBAPKKM HE AOJIDKHbI MPEBLILATE NMpeAesibHbIX 3HAYeHUH, YKA3dHHbIX HA Tabnuyke
TEXHUYECKMX AQHHbIX M/UNK NnpeACTABJIE€HHbIX B AQHHOM MHCTPYKL A, Bce onepaunn AOJI>XKHbl COOTBETCTBOBATb
HAUUOHANbHbLIM UITU MEXXAYHAPOAHbBIM CTAHAQPTAM 6e3onacHocTh. B cny4yae HeCO6J'IIOAeHl/I9| NPpeACTABJIE€HHbIX
MHCprKLIMl‘;I, npomsBopuTesrib He HeCeT HMKA KOM OTBETCTBEHHOCTM 3 BO3MOXHbIE MOCIEACTBMUS.

AQHHbBIM annapdaTt npeaHasHa4yeH And I'IpOCbECCIAOHGJ'IbHOFO MCNOJNb30OBAHMA B YCIIOBMAX NMPOMBbIWNEHHOIO
npoM3BOACTBA. npOM3BOAMTeJ'Ib He HeceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble MOCIEACTBMS npu
MCMNONb30OBAHMM ANNAPATA B AOMALWHUXYCITOBUAX.

MprYMCNONb30BAHUM YCTAHOBKM TEMMNEPATYPA OKPY>XKAIOLLEM CPEAbI AONXXHA HAOXOAMTbCS BpeaenaxoTt-10°C oo
+40°C (oT +14°F o0 +104°F).

TeMnepaTypd oKpy>KAKOLLEN CPEeAbI TPM NEePEBO3KE UMM XPAHEHUM YCTAHOBKM AOSXXHA HOXOAMUTLCS BMPeAenax ot
-25°C A0 +55°C (01-13°F A0311°F).

B uenax 6e30nacHoOCTH, NOMELLEHMUS, B KOTOPbIX MCMOSb3yeTcs YCTAHOBKA, AOKHbI 6blTb OYMLLEHbI OT MblNK,
KUCNOTbI, FA30B U APYTMX PA3bEAQIOLLMX BELLLECTB.

Mpr MCNONb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCUTENbHAS BIIAXHOCTb OKPYXKAOLWEN Cpeabl He AOSXKHA npeBblwaTte 50%
npuTemneparype okpyxawuwen cpeabl 40°C (104°F).

Mpu MCNONb30BAHUM YCTAHOBKM OTHOCMTENbHAS BIIAXHOCTbL OKPY>XKAtoLWeMl Cpeabl He AOSIXKHA npeBbiwaTe 90%
npuTeMneparype okpyxatouwen cpeabl 20°C (68°F).

MakcUMManbHAs BbICOTA MOBEPXHOCTU, HAO KOTOPOM YCTAHABMMBAETCS ANNAPAT, HE AOSIXHA npeBbiwaTs 2,000
meTpoB (6,500 dyToB) HOA YPOBHEM MOPS.

He ucnonb3yiTe AQHHbBIM ANNApAT AN PA3MOPAXMBAHUA TPY6.
He ucnonb3yiTte AdHHOE 060PYAOBAHUE AN MOA3APAAKM 6ATAPEM MITU AKKYMYTISATOPOB.
He ucnonb3yiTe AdHHOE 060PYAOBAHME ANS 3AMYCKA ABMIATENEN.

1.2 3awWwmTa CBApPLMKA, OKPYXXAloLeM cpeAbl M NepcoHana

)

Mpouecc pesku ABNAETCA BPEAHbBIM A1t OPFrAHM3MA UCTOYHMKOM PAAMOAKTUBHBIX M3MTYYEHMM, WyMA, TEMMNOBbIX
U3Ny4YeHui 1 BblaeneHui rasd. Mpu BoINONHEHMM pe3dTb PA6OT MCMOSb3yMTe OrHEeYNOpHbie MEePEeropoAKU Ans
3AWMTEl OKPYXKAOLWMX FOAEM OT M3NyYeHuM, UCKp U BpbI3r packaneHHoro metanna. MNpeaynpeante nobbix
TPEeTbUX UL, YTO6bl OHU HE CMOTPESTM B pA3pes U 3awmuLanm cebs oT fiydelt Ayrm MM packaneHHoro Metasnna.

Bceraa HaaeBaMTe 3AWMUTHYIO OAEXKAY AJS 3ALWMTBI OT AYTU, UCKP M 6pbI3r MeTanna. Paboyas oaexaa AOS>XHA
NMOJSIHOCTbIO 3AKPbLIBATL TENO, d TAKXKE COOTBETCTBOBATL C/IEAYIOWMM TPE6OBAHMAM:

- AOJIXXHA 6bITb HEMOBPEXAEHHOM M B HOANEXALLEM COCTOSIHUMU

- OrHeyrnopHoMm

- 061aAQTb M30STUPYHOLWLMMKU CBOMCTBAMM M BbITh CYXOM

- NOAXOAMTb Mo pasmepy. KOCTIOM He AOSKEH UMETb MAHXXET M OTBOPOTOB.

Bceraamcnonb3yiTe NpoYHyto o6yBb, 06€CNeYUBAIOLLYIO 3ALLMTY OT BOAbI.
Bceraaucnonb3ayiTte cneumanbHble NepyaTki, o6ecrneymBatolime 3almuTy OT 3NeKTPUYECTBA, d TAKXKE BbICOKMX M
HU3KUX TEMMEPATYyp.

Mcrnonb3ynTe MAckm ¢ 60KOBbIMU 3ALMTHBIMM LMTKAMM U CNELMASNbHBIMU 3ALMTHBIMU GUIBTPAMMU ANS F1A3 (He
Huxke NR10).
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Bceraaucnonb3ayiTe 3aWMTHbIE OYKU C 6GOKOBBLIMMU LLUMTKAMM, OCOBEHHO NMPU BbINOTHEHMM ONepaLmit, CBI3AHHbIX C
PYYHOM MU MEXAHUYECKOM OYMCTKOM PE3ATHOIO COEAMHEHMS OT LUSTAKOB M OKUCIIOB.

(/ > He HaaeBaMTE KOHTAKTHbIE JIMH3bI!

EcnuypoBeHb LiyMa BO BpeMs pe3dTb NPeBbILLAET AONYCTUMbIE MPeAETbl, MICNONb3yMTe HayLWHKUKK. EcnnypoBeHb
LYMd NPU BbINMOSTHEHUM CBAPOYHbIX pA6OT NpeBbILIAET NpeAesbl, YCTAHOBIEHHbIE CTAHAQPTOM Al HEKOTOPOM
TEepPUTOPUMU, MpOCTIeAMTE, YTOOLI BCe OKPY>KatoLwme 6bliv CHAGXKEHbI HAYLLIHUKAMM.

Bo BpeMsi pesaTboro npouecca 60KoBble MAHENM annapaTa AOSIXKHbI 6biTb 3AKPbITHI.
He npousBoauTe KAKUX-NTMBE0 MOAMDUKALMM YCTAHOBKM.

Aep)KMTe ronoByHa 60nblOM paAccToAHMKN OT nnasMeHHOM ropenku.
Bbixoasas 3NeKTpuyeckas Ayra MoXxxXetT npmMyYnHMTb Cepbe3Hblﬁ BpeA PYKAM, NTMLLY U TINA3AM.

He npukacaiTecb KTONbKO YTO pe3aTbHbIM MOBEPXHOCTSAM, BbICOKAS TEMAEPATYPAMOXKET NPUBECTU K CEPbE3HOMY
oxory. CobnoaanTe BCe BbILUEM3NOXKEHHbIE MHCTPYKLMKU TAKXKE U MOCTe 3aBepLUIEeHMs pe3aTboro npoueccda, Tak
KAK BO BPEMS OXJTAXKAEHWS CBAPUBAEMBbIX MTOBEPXHOCTEM MOTYT MNOABNSATLCS 6PbI3TN.

CZ A Elg I'IepeA Ha4yasnom p060TbI nnnMnpoBepaeHMeEM 06CJ'Iy)KMBClHMF|, YGGAMTer BTOM, YTOropesnika XxonoaHas.

I'IepeA OTKJTIOYEHMEM WWITAHTOB MOAQYM M OTBOAA XKUAKOCTMH, y6eAl4Ter BTOM,4TO ONOK OXITAXAEHUS OTKITFOYEH OT
CeTU NMTAHMA. rOpﬂ"IOﬂ XKNAKOCTb, BbIXOAALLAA U3 LLUITAHIOB, MOXKET CTATb I'IpMHMHOﬁ BO3HMKHOBEHMA O>KOora.

Bceraa aep>xmte no6nm3ocTM anTevky nepBoi MOMOL M.
Henb3s HeAOOLEHMBATH TPABMbI MM OXKOTH, MOSTyYEHHbIE BO BPEMS CBAPOYHbIX pA6OT.

Mepea TeM, Kak ocTaBuTb paboyee MecTo, ybeamTech B ero 6e30MacHOCTU, BO M3BEXAHUE MPUYUHEHMS

CNYYaMHOTro BpeAd JIIOASM UITU UMYLLLECTBY.

N———

1.3 3awmTa ot rasa 1 AbiMa

Mpu 0coBbiX YCNOBUAX, UCMIAPEHMS, BbI3BAHHbIE MPOLLECCOM PE3KU, MOTYT MPUBECTH K BO3HMKHOBEHMIO PAKOBbIX
3a601eBAHUMI UITU MPUYUHUTL BPEA MITOAY BO BpeMs 6epeMeHHOCTH.

o Aep>XXMTe rofloBY BAQSIM OT rA3d M AbIMOB, 06pA3YIOLLMXCA NPU pe3ke.

» [Mo3sa6oTbTechb 06 OpraHmM3aLmm eCTECTBEHHOM UM UCKYCCTBEHHOM BEHTUNALUM TEPPUTOPUM NPOBEAEHMSA paboT.

* Bcnyyae nnoxoM BEHTUNSALMM MOMELLEHUS, UCMOSNb3YMTE 3ALLMTHbBIE MACKU U AbIXATENbHbIE ANMApPAThI.

e B cnyyae npoBeaeHUs paboT B TECHbIX, 3AKPbITbIX MOMELLEHMSAX, Pe3dTb AOJI)XKHA NMPOBOAMUTLCS B MPUCYTCTBUU U MOA
HABNIOAEHMEM ELLLE OAHOTO YeNoBEKA, HOXOAALLEroCs BHE MECTA NPOBeAeHus pabor.

* Hewucnonb3ayite AN BEHTUNALMU KUCITOPOA.

* Y6epanTECH B TOM, YTO pabOTAET OTCOC, PErYNIAPHO NMPOBEPSUTE KONMMYECTBO OMACHBIX BbIXJTIOMHbLIX TA30B B COOTBETCTBMMU C
YCTAHOBJIEHHbIMU MPEAENAMM U MPABUITAMM TEXHUKU 6E€30MACHOCTH.

» KonnyecTBOMONACHOCTbYPOBHS rA3d 3ABUCSAT OT PA3pPe3deMOoro MaTepmand, NpUCcAAOYHbIX MATEPMUANOB M MCNOSb3YEMbIX
yncTawmx cpeacTB. CneaymTe MHCTPYKLUAM NPOU3BOAUTENSA U MHCTPYKL MU, U3NTOXKEHHOM B TEXHUYECKOM AOKYMEHTALLMMU.

* HenpousBoamTe pesatbe paboTbl B6H/IM3N OKPACOYHOTO/CMA304HOTO LLEXOB.

[a3oBble 6ANNOHbI AOMXKHbI PACMONArATHCS HA YIULLE MU B MOMELLEHMSAX C XOPOLLEN BEHTUNSLLUEN.

—

.4 Mo>apo- 1 B3pbiBO6€30NACHOCTb
I'Ipou,ecc PE3KM MOXKET CTATb I'IpMHMHOFI BO3HUKHOBEHMA NOXKApPA n/mnu B3pbiBA.

e Ouyuctute p060‘-{y}0 M OKPYXAKLWYH 30HbI OT J1IerKkoBOCMJIAMEeHA WMXCAa unmuroprovmx seecte 1 061BeKTOB.

» BocnnameHsaoLlmecs MaTepmanbl AOSIXKHbI HAXOAMTLCS HA PACCTOAHUM He MeHee 11 MeTpoB (35 dyTOB) OT 30HbI CBAPKM UMK
AOJIXKHbI BbIThb 3ALLMLLEHBI HOANEXALLMM 06PA30M.

* Mckpbl M packaneHHble YaCTUYKM MOTYT OTNeTATb HA AOCTATOYHO 6onbluMe pacCToaHMSA. YaenaiTe ocoboe BHUMAHME
6e30MNaCHOCTU NI0AEN M UMYLLLECTBA.

* He nposoanTe pCI60T Nno pe3ke HANoBepPXHOCTHU UKN BO6IU3NU €MKOCTEM, HOXOASLLUXCS MOA AQBIIEHMEM.
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* He npoBoauTe paboTbl UM paboThl MO NMIIA3MEHHOM pe3kKe B 3AKPbIThIX KOHTeMHepax unu Tpybax. Ocoboe BHUMAHME
nposBnsnTE Npu peske TPyd UMM COCYAOB, AQXKE €CITM OHU OTKPbITbl, ONMOPOXHEHbI U TLLATENBHO oYM eHbl. OCcTaTkM rasa,
TonnumBd, MACA UM AHANTIOTMYHbIX BELWECTB MOIyT Bbi3BATb B3PbIB.

¢ He npoBoAMTE pe3dTb pGGOTbI BrnoMeLlweHNAaX, COAePIXKALWNX B3PbIBOOMACHYIO MblJib, rA3bl M MCNAPEHUA.

. |_|p14 3aBepleHun npouecca cBapku, y6eAMTer B TOM, 4YTO Ue€eNb, HAXOAALWAACA MNOA HANpa>XeHuneM, He CMOoXeT
COMPMKOCHYTbCS KAKMM-TMO60 06pA30M C LLEMbIO 3d3eMIIEHMUS.

* Bceraa Aep>mTe noa pyKoM OrHEeTYLMTENMU UITU APYTHMe MaTepuarnbl AN 60pb6bl C MOXAPOM.

1.5 MpeaynpexxaeHue Npm UCNOJNb30BAHMM FrA30BbIX 6ANNTOHOB

BannoHsli c MHEPTHbLIM FA30M, HOXOAALWMNMCA NOA AABIIEHMEM, MOTYT B30OPBATLCA MPU HeCO6J’HOAeHl4M YCﬂOBMﬁ X
TPAHCNOPTHUPOBKU, XPAHEHMA U HENPABUITIBHOIO MCMOJTIb3OBAHMA.

* BannoHbl AONXHbI 6bITb YCTAHOBIEHbI B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHUM Y CTEHbI UMM MPM MOMOLLM APYTUX MOAAEPXKMBAIOLLMX
YCTPOMCTB, AN NPEAYNPEXKAEHMA UX TAAEHMS.

e HaBMHYMBAMTE 3AWMTHBIM KONMAYOK KNANAHA AN TPAHCMOPTUPOBKM, BBOAQ B IKCMYATALMIO U KAXAbBIM pa3 nocrne
3aBepLUEHMS MPOLLECCA PE3KM.

* He noaBepratb 6annoHbl BO3AEMCTBMIO MPSIMbIX COMTHEYHbIX NTyYel M CUINbHBIX MEePenaaoB TemMnepaTypsl. He noaseprats
6an10Hbl BO3AEUCTBUIO CITULLKOM HU3KOM MM CITULLKOM BbICOKOM TEeMNepaTypbl.

e He AaonyckaiTe KOHTAKTA OANOHOB C OTKPbITbIM MNIAMEHEM, 3MEKTPUYECKOM AYrOM, TOpPEenkaMu  MIur
3NEKTPOAOAEPXKATENSAMMU, C PACKANEHHbIMM 6PbI3rAMK, 06PA3YIOLWLMMMCS NPU PE3KeE.

o AepXmTe 6anNoHbI BAAQSM OT Lienei pe3km M oT LLenei ToKA B puHLMne.

e [pMOTKPBLITUM KNANAHA 6ANNOHA, AEP>KUTE rONOBY HA 3HAYUTENIbHOM PACCTOSHUM OT OTBEPCTMS BbIXOAC rasa.

e Bceraa3sakpbiBaiTe knanaH 6annoHad, Korad onepaumm peskm 3aKOHYEHbI.

* Hukoraa He nponsBoaMTE pe3km 6ANTOHOB, COAEPXKALLMX FA3, HOXOASLLMMCS MOA AQBIIEHUEM.

1.6 3awmTtaor nopa>eHud anekKTtp4eCKmMM TOKOM

I'Iopcn)KeHme ANEeKTPpMYeCKMM TOKOM MOXKET NMPMUBECTU KITETAJTbHOMY UCXOAY.

* N3beramte NPUKOCHOBEHMS K YACTAM, OO6bIYHO HAXOASALLMMCS MOA HAMPSXEHUEM, BHYTPU U CHAPY>KM ANNAPATA Pe3KH,
KOTAQ OH 3AMMUTAH (ropesniku, 3a>XKnMbl, 3a3eMristome Kabenu M NpoBOAQd MPUCOEAMHEHDBI SNTEKTPUYECKM K LLEMU PE3KM).

e Y6epaUTECH, YTO YCTAHOBKA 3ALULLEHBI OT BO3AEMCTBUSA 3N1EKTPUYECKOTo TOKA. [IpoBepbTe HOAEXHOCTb 3a3eMIIeHMS.

* Y6eaMnTEeCh B MPABUITBHOCTH MOAKITIOYEHMS YCTAHOBKM M 3AXKMMA 3A3EeMIEHUS.

e Henpukacatbcs OAHOBPEMEHHO K ABYX FTOPESKAM.

e Bcnyyae nopakeHus aneKTprMYeCckMM TOKOM CPpa3y XXe NpekpaTMTe pe3dTbi npouecc.

1.7 9NeKTPOMArHUTHbIE Mo M NOMEeXH

(( )) Tok, NpOXoASiLMM 4Yepe3 HApyXHble M BHYTPEHHME MpOBOAd, SBMASETCA MPUYMHOM BO3HMKHOBEHMS
3N1EeKTPOMArHMTHBIX MONEM, CXOAHbIX C MOSISIMM CBAPOYHOIO MPOBOAQ M YCTAHOBKM.

o Mpu ANUTENBHOM AEMCTBUM, DNTEKTPOMATrHUTHbIE MOMA MOTYT Bbi3bIBATb HEFATMBHbIE Al 3BAOPOBbS YENOBEKA MOCIEACTBUSA
(TOYHBIM XapaAKTEP 3TUX AEMCTBUIM MOKA eLLLe HE YCTAHOBIEH).

* DNIeKTPOMArHUTHbIE MO MOTrYT NPEenAaTCTBOBATL paBoTe CITYXOBbIX ANMNAPATOB.

1\

Mpu HANMYUK B OPraHM3Me 3N1IEKTPOHHOIO CTUMYATOPA CEPALA, MePeA BbIMONTHEHUEM MU MITA3MEHHOM pe3ku

HEO6XOAUMO MPOKOHCYINBTUMPOBATLCA Y BpAYd.
—

1.7.1 Knaccudumkauymusa IMC B cootBeTcTBUU Cc pAnpekTuBom: EN 60974-10/A1:2015.
J—

Knacca O60py,AOBQHVIe knacca B otBevaetr Tpe6OBGHMﬂM HQ 32/1eKTPOMATrHUTHYHO COBMEeCTMMOCTb B I'IpOMbILLII'IeHHOI;I 4

XXMUNOM 30HAX, BKKOYAS >KWUIble TMOMELLEeHUs, TAe ANeKTpo3Heprmna obecneynBaeTcs KOMMyHCIJ'IbHOlZ
HMBKOBOJ'IbTHOI‘;iCMCTeMOﬁ3J'IeKTpOCHG6)KeHl49|.

() ObopyaoBaHueknaccadAHEMOXETUCMONMb30BATLCA BXXMITbIX MTOMELLEHUSAX, TAE 3NIeKTPO3HeprusobecnevymBaeTcs

Knacca | KoMMyHAnbHOM HMW3KOBOMBTHOM CUCTEMOM 3nNeKTPpOocHAbXeHus. B obecneyeHun >MeKTPOMArHUTHOM

A COBMECTUMOCTU 060pPYAOBAHMSA Kidccd A B MOAOBHbBIX MECTAX M3-3a KOHAYKTUBHbIX, A TAKXE PAAMALMOHHbIX
MOMeX MOTyT BO3HMKHYTb MOTEHLMASIbHbIE TPYAHOCTM.

N—o

Ansa nonyvyeHusa oononHuTenbHoM MHdopmaumu cm. Masy: TABJTMHKA C TEXHUYECKMMKN XAPAKTEPUCTUKAMM unu ke
TEXHUYECKME XAPAKTEPHUCTUKMN.
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1.7.2 YcTAHOBKA, UCMOSIb30OBAHME U NMPOBEPKA OKPYXKatolen TeppUTopumn

AdHHOEe 060pyAOBAHME MPOM3BEAEHO B COOTBETCTBMMU C TpeboBaHuaMu ctaHaapTa EN 60974-10/A1:2015 v uMmeeT knacc A.
AQHHBIM annapaT NnpeAaHAasHa4vyeH Ans NpodecCcCUoHANbHOro UCNONb30BAHMS B YCITOBUAX MPOMbILLIIEHHOIO MPOU3BOACTBA.
MpousBoauTENb HE HEceT HMKAKOM OTBETCTBEHHOCTM 3d BO3MOXHble MOCHEACTBUS MPU MCMNOMBb3OBAHMKM ANMAPATA B

AOMALIHUX YCNOBUSAX.

° MepcoHan, NpoBOAALLMIAYCTAHOBKY M 3KCMYATALMIO AQHHOTO 060PYAOBAHMS, AOSIXKEH 06/1AAATE HEOBXOAMMOM

Im KBaANuoUKaumem, BbINONHATbL YCTAHOBKY M 3KCIMJTyATALMIO B COOTBETCTBMM C YKA3AHMSAMM MPOM3BOAMTENA M HECTH
BCKO OTBETCTBEHHOCTb 3d YCTAHOBKY M 3KCNAydTAuMio O6OPYAOBAHUSA. DNEKTPOMArHUTHbLIE TMOMEXM,

Npou3BOAMMbIE 060PYAOBAHUEM, YCTPAHSAIOTCS MOSb30BATENEM 060PYAOBAHUSA NMPH TEXHUYECKOM NOAAEPKKE
NMPOM3BOAMTENS.

(( )) B nto6oM cnyyae, 3neKTPOMArHUTHbIE MOMEXM AONXKHbI 6bITb CHUXEHbI AO TAKOTrO YPOBHS, YTOGbI He MeLWaTb
paboTe APyroro o60pyAo0BaHMS.

[Mepea ycTaHOBKOM 060PYAOBAHMS, PEKOMEHAYETCSA MPOBECTU OLLEHKY OXKMAQEMOTO YPOBHS 31E€KTPOMANHUTHbBIX
NOMEeX U UX BPEAHOTO BIIMSAHMSA HO OKPY>XXeHMe. B nepByto ouepeab, AOIXKEH YUMTLIBATHCS GAKTOP NPUYUHEHMS
BpeAd 3A0POBbIO OKpYyXKatoLeronepcoHana. Ocob6eHHO 3TO BAXHO AN NOAEM, KOTOPbIe MOSb3YTCA CIYXOBbIMMU
annapaTtamMm M KApAMOCTUMYNSTOPAMMU.

1.7.3 Tpe60BAHMSA K MUTAIOLWEN CETH

BbicokoMoLHOe 060pyAOBAHME M3-3A BEMTUYMHBI MEPBUMYHOTO TOKA MUTAHUSA MOXET BIMATb HA KAYECTBO 3HEPTMU B CETU.
[Mo3TOMYy K HEKOTOPbIM BUAQM OOOPYAOBAHMUSA (CM.TEXHMYECKME XAPAKTEPUCTMUKM) MOTYT MPUMEHSATLCS OrPAHMYEHMS MO
BKJIIOUYEHMIO MK TpebOoBAHMS, KACAOWMECS MAKCMMANIBHO AOMYCTUMOIO COMPOTUBIEHUS NMUTAOWEN ceTh (Zmax) unu
MMHUMAIbHOM MOLLHOCTM (SSC) B TOUKE COMPSAXEHMUSA C KOMMYHANIbHOM CETbto (TOUYka BKIIOYEHMS B ceTb). B aToM cnyuae
noaKJtoYeHe 060pyAOBAHUA BYAET ABMNATLCS OTBETCTBEHHOCTHIO YCTAHOBLLMKA MMM NMOMb30BATENA 060PYAOBAHMS, KOTOPbIE
npu HEOOBXOAMMOCTU AOJSIKHbI MPOKOHCYNbTUPOBATLCA C OMNEPATOPOM PACMPEAENUTENBHOM CETU O BO3MOXXHOCTHU
noakntovyeHms. B cnyyae BO3HMKHOBEHMS 3NE€KTPOMATHUTHbLIX MOMEX BO3MOXHO MCMOSb30BAHME AOMOSNTHUTENbHbIX CPEACTB
3ALWMTbI, HONPUMEP, CETEBbLIX PUIBTPOB.

Heo6xo0AMMO Tak>Ke pACCMOTPETH BO3MOXHOCTb 3KPAHMPOBAHMS Kabens NnMTaHMs annaparda.

AnsnonyyeHus poononHuTenbHoM MHpopmaumm cMm. masy: TEXHNHECKME XAPAKTEPUCTUKNA.

1.7.4 NMpeAOCTOPOXHOCTH AN Kabenem

AnNS CHUXKEHUA AEMCTBUM TEKTPOMATHMUTHOTO MOMA AO MUHUMASBbHOTO 3HAYEHMS, COBMIOAAMTE ClIEAYIOLLME UHCTPYKLMM:

o TaMrae 3TO BO3MOXHO, CKPYTUTE M 3AKPENUTE BMECTE NMPOBOA 3A3eMNIEHUSA M CUNOBOM Kabenb.

» He3akpyuymBaiTe NpoBOAQ BOKPYr CBOEro Tesna.

» HecToMnTe Mexay cunoBbiM kabeneM unpoBOAOM 3azeMieHus (06a kabensa A0NXKHbI 6bITb PACMONOXEHbI C OAHOM CTOPOHbI).

o Ka6enu ropenok AOMKHbI UMETb MMHUMATbHYIO AJTMHY, PACNONAraTbCa HEAQNEKO APYT OT APYrd M MO BO3MOXHOCTHM - HA
YPOBHE 3eMIU.

* YCTQHOBKA AOS>KHA HAOXOAMTLCA HO HEKOTOPOM PACCTOSAHMM OT 30HbI CBAPKM.

* Ka6enu A0nKHbl HOXOAMTLCS HA 3HAYUTENBHOM PACCTOAHUM APYT OT APYTd.

1.7.5 3azemneHue

PO3MeLU,eHl4€ pas3beMoB 3a3eMIieHnda AOJIXKHO 6bITb BbIMOSTHEHO B COOTBETCTBUM C Tpe6OBCIHMFIMM Ael\;iCTByIOUJ,VIX MeCTHbIX
CTAHAQPTOB.

1.7.6 3azeMneHMe cBApUBAEMDIX AeTANeMn

3asemMnexue cBapumBaeMbIX AeTanem MoxeTt 3¢¢eKTMBHO COKPATUTb 32/TeKTPOMArHMTHbIE MOMEXMU, reHepupyemble
annapdaTtoMm. OAHOKO OHO He BCErad BO3MOXHO MO COO6pC])KeHl/I9|M 3ﬂeKTpO6e3OI‘IOCHOCTM M1 B CUNY KOHCTPYKULMOHHbIX
ocobeHHocTeM CBApMBAEMDIX aetanen. Heobxoaumo MOMHUTDb, YTO 3d3eMJieHMne CBApPMBAEMDIX AeTanem He AOJXKHO
yBe€IM4YNBATL pPUCK NOpAXeHMa CBApPLWMKA 3SNeKTpU4YeCKMM TOKOM MU KAKOro-nm6o NOBPEXAEHUA APYroro
3J'IeKTpOO60pyAOBC|HMFI. 3aseMneHue AOJIKHO BbIMOMHATLCS B COOTBETCTBUM C Tpe6OBCIHl4$IMM AeﬁCTByK)U.LMX MeCTHbIX
CTAHAQPTOB.

1.7.7 QKpAHMpPOBAHMUE

YacTryHoe aKpAHMPOBAHME Kabener U KOPNyCcoB APYroro afiekKTpoo6opyAOBAHMS, HAOXOASALLMXCS BONTM3UM OT CBAPOYHOTO
annapaTta Tak>e MoXeT 3P PeKTUBHO COKPATUTb BIIUSIHUE 31E€KTPOMATrHUTHbBIX MOMEX.

nOHHOGBKpGHMpOBOHMe pe3GTbOl\;l YCTAHOBKM BbIMOJTHAETCA TOJ'IbKOBOCO6bIXCJ'Iy‘-IG$IX.

1.8 Knaccudukaumsa sawmrtei no IP
IP23S

e CucTeMa 3AWMTbl MPOTUB MOMAAQHMS B OMACHbIE YACTM ANNAPATA MANbLEB MM APYIMX MOCTOPOHHMX
npeAMeToB, AMAMETP KOTOPbIX 6orblue b0 paseH 12.5 Mm.

e CUCTEMA 3ALUMTLI OT KAMENb AOXKAS, MTAAQIOLLMX MOA YrioM 60° OTHOCUTENbHO BEPTUKATbHOM TIUHUM.

e 3AWMTA OT NONAACQHMS BOAbI B AMMNAPAT, KOFTAQ MOABMXHbIE HACTU HOXOASATCA BHEPABOYEM COCTOSIHMM.
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1.9 YTunusaumusa

He Bbi6pacbiBamTe anekTpoobopyAOBAHUE B KOHTEMHEP ANSt GbITOBOro Mycopa!

B cootBetctBUM Cc EBponelickon AupektuBoir 2012/19/EU no oTXoAdM 3MEKTPUYECKOro M 3M1eKTPOHHOro
060pPYAOBAHMA M CEEUCNONTHEHNEM CCOBMIOAEHUEM HOLLMOHAIbHOTO 3AKOHOAATENbCTBA 3/1EKTPOO6OPYAOBAHME,
oTpaboTaBluee CBOM CPOK CNy>6bl, crieayeT cobMpaTh OTAENbHO U CAQBATL B LEHTP yTMnusaumuu. Bnaaseney
060pPYAOBAHMUSA AOSIXKEH HABECTU CNPABKM B MECTHbIX OPraHAaX BAACTM MO YMNONTHOMOYEHHbIM LeHTpaM cbopa.
Cneays AupekTtuBe EBponefickoro Cotosd, Bbl npuHUMaeTe yyacTue B COXPAHEHWUM OKPY>KAIOLLEM CpeAbl U
YyenoBeyeckoro3aopoBbs!

»  Ansinony4veHus 6onee nopApoObHOM MHOOPMALMM 3AXOAMTE HA CAMT.

2. YCTAHOBKA

)
] C60pKC] MYCTAHOBKA ANNApATA AOCJIXXHA MPOU3BOAUTLCA TOJTbKO KBGHMd)MLLMpOBGHHbIM nepcoHanoMm, nMmerwmnm

COOTBETCTBYHOLLYK ABTOPU3ALMIO MPOU3BOAMTENA.

N———/

)
nepeAYCTGHOBKOIZ, y6eAVITer BTOM, 4TO ANNApPAT OTKNKOYEH OT CETU MMTAHMA.

N—/

—
HeAOI'IYCKdeTCﬂ nocneapoBdTesibHoOe MM napannenbHoe BkKiro4YeHne 6onee opaHoOro annapara.

N—

2.1 NMoabeM, TPAHCNOPTUPOBKA M PA3rpy3ka o60pyAOBAHMS
*« ANNapaTuMeeT pyyky Afsi ero nepeHoca.

BceraayumTbiBamTe peanbHbii BeC 060PYAOBAHMS (CM. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTHKM).
He ponyckaiTe, 4To6bl rpy3 TPAHCMOPTMPOBASICSA MM OCTABASICA MOABELIEHHbIM HAA JTIOABMMU MU MTPEAMETAMM.
He ponyckaiTe NaAeHUs annapaTd Uim oTAENbHbIX ero YacTel, He 6pocaliTe ero Npy TPAHCMOPTUPOBKE.

2.2 YcTtaHoBKA annapdara

M’ Mpu pasMelleHMU UCTOYHMKA MMTAHMUS, COBMI0AQMTE ClieaylolMe Npasuna:

e OpraHbl ynpaBneHus U pasbeMbl AOSIKHbI ObITb TEFKO AOCTYMHbI.

e HepasmewanTe o060pyAOBAHME B TECHBIX MOMELLLEHUSAX.

e HepasmelwanTe annapart HA HAKOHHbIX MOBEPXHOCTAX C YoM HaknoHa 6onee 10°.
* PasmelaiTe annapaTB CyXOM, Y4CTOM U XOPOLLO NPOBETPUBAEMOM NOMELLEHUM.

e 3awmanTe o60pyAOBAHUE OT AEUCTBUS MPSAMbIX CONMTHEYHbIX JTyYel U AOXKAS.

2.3 CoepAMHeHMe

BbinpaMUTENb OCHALLLEH CETEBLIM KABENEM AN MOAKITIOYEHUSA K TPEXDA3HOM CETU MUTAHMUS.
ANNapart MOXeT NMMTATbLCS OT:

e opAHOdA3HOM 115B

e« opHOda3HOM 230B

AOI'IYCTMMbIe KonebaHus HanpsaXeHuas nuTatroLLen cet coctaBnatoT +15% OT HOMMHANBHOTO 3HAYEHMS.

Bo msbexxaHune noBpexaeHus O06OPYAOBAHMUA M TPABM MNepcoHana Heobxoaumo MEPEA noakntoudeHuem
annapata K ceTu MpOBEPUTb YCTAHOBMNEHHOE 3HAYeHWEe HAMpPsSXeHUs MNUTAHMS (M COOTBETCTBUE ero

HAMNPS>XXEHUID CeTu), a TAKXEe MOPOroBbie HAMPSAXEHUS CeTeBbIX NpepaoxpaHuTenen. KpomMe atoro crneayer
y6eAUnTbCS, 4TO AnnApaT NOAKITOYAETCH K pO3eTKe, MMEILWEN 3a3eMIeHune.

T o
Cuctema MoxeT paboTaTb OT reHepaTopHOM YCTAHOBKM, FAPAHTMPYS CTABGMUIbHYHO MOAQYY HAMPS>XKEHUS
C OTkfnoHeHueM +15% NO OTHOWEHUIO K HOMMHANBHOMY 3HAYEHMUIO HAMPSAXEHUs 3AsIBIEHHOTO
NpoM3BoOAUTENEM, NMPU MOO6LIX PABOUUX YCIOBUSAX U NMPU MAKCUMMANBHOM 3HAYEHMW MOLLHOCTM annapard.
—

O6bI4YHO Mbl PEKOMEHAYEM MCMNONb30BATH FTEHEPATOPHYH YCTAHOBKY MOLLHOCTbLIO B ABA PA3d BbilEe MOLHOCTH
annaparta Al 0OAHOMA3HOrO MCTOYHMKA MUTAHUA, M B MONTOPA PA3A Bbile ANA TPeXdA3HOro MCTOYHMKA
NMUTAHKSA. Mbl COBETYEM MCMNOMb30BATH FEHEPATOPHYIO YCTAHOBKY C CUCTEMOM 3N1EKTPOHHOTO PEryiMpoBaHMs.

Bo mn3bexxaHue nopakeHus nepcoHana 3nekTpuyeckmM TOKOM, CMCTEMA AOJIKHA 6biTb 3a3emMneHa. Annapar

I OCHALLEH MPOBOAOM 3d3eMEeHUs (KenTbiM - 3efeHbli1), KOTOPbIM AOMXKEH ObiTb MOAKIOYEH K pPA3beMy,

== | OCHAL,EHHOMY 3d3eMIJIEHHbIM KOHTAKTOM. 3DTOT >XenTbiM,/3eneHblii MNPOBOA HEemNb3s MCMNOMb30BATL C

APYTMMKU MPOBOAHMKAMMU. [lepeas MOAKMOYEHMEM ANMAPATA Y6eAUTECh B HANMMUYUM LLEHTPANbHONO KOHTYpd

3a3eMfIeHUss HAQ AQHHOM TeppuUTOpMM WM B  MUCMNPABHOCTM pPO3ETOK. Mcnonb3ymte BUIKM, KOTOpble
COOTBETCTBYIOT TPE6OBAHUAM TEXHUKM 6GE30MNACHOCTH.
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3J'IeKTpML|eCKOG NoAKJTIFOYEeHME anNnNapdTa AOJIXKHO OCyWecTBATbCA NepcoHAsnoMm, MMerLnum HeO6XOAMMyI'O
KBCII'IMQ)MKOLI,MIO,VIBCOOTBeTCTBMMCHOpMOTMBOMM,anHﬂTbIMlA B AQHHOM CTpaHe.

2.4 [MoarotoBka annaparak pabore

2.41 CoeprHeHMeE NpH NIIA3MEHHOM pe3kKe

@ Bunka

» Pacnonoxmre 3a>kMm 3a3eMreHms Ha po6oqe151 I'IOBerHOCTM.V6eAl4Ter BHOAEXHOCTUINMEKTPMHECKOIO COepAnHeH1A.

» BcTaBbTe WwWTencensm I'IOBOpOHIABGﬁTe erono4yacoBom CTpenke AoTexnop, nokaBsce4yacTtmHe 6yAyT HAAEXHO 3aKpenneHsbl.

» Y6éeanTechbB NnPABUIIbBHOCTM COEAMHEHUNA COCTABHbIX yacrten ropenkm

—| |— MAX 7 mm -9/32 INCH

» (CM. MHCTpYKUMIO MO aKcnnyaTaumm "SP40").

@ pasbveM PUNbTPOBASIBHOM YCTAHOBKM
@ PasbeM cxxaTtoro Bosayxa

@ d)MﬂprOBGJ'IbHGﬂ YCTAHOBKA

@ Wnanr

» MoAKITIOUMTE MOABOA CXXATOIO BO3AYXA K BO3AYLHOMY pAd3beMy GUIbTPOBASbHOM YCTAHOBKM.

» 3HAYEHUE AQBINEHMS AOSIXKHO ObITb PABHLIM HE MeHee 5 6ap Npu MMHUMANbHOM CKOPOCTM Noaayn 115 n/MuH.

» 3ATSHUTE BUHT COEAMHUTENIbHOIO aNIeMeHTa Ha perynartope AaBsieHus.

» MoakntoumTe TPy6KY K COEAMHUTENBHOMY 3IEMEHTY.

N

» MoacoeauHUTe pasbeM B po3eTky 230V.
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@ PerynupoeoyHas pyuka

@ PeaykTop

RU
@ Pyuka aasneHus

@ MAaHoMeTp

(3 Led

@ KHonka npoBepkM BbIXoAQ rasa

@ MoteHuMoMeTpa

» MoaknoumTe ycTaHOBKY. Y6eaAuTech B NPABUIbHOCTU pA6OTbl CBETOAMOAOB.

» Mpr OTCYTCTBUM HEKOTOPLIX COCTABHbLIX YACTEM FrOpPesiku Mu HeNpaBmibHOM cbdopke ropenku, Npu CAUWKOM HU3KOM
AQBIEHMM CXKATOrO BO3AYXA UM MOMTHOM HeCPA6ATbIBAHMU CUCTEMbI, B 3ABUCMMOCTM OT MPUUMHBI BO3HMKLLEN MPpo6ieMmbl,
3aroparoTCs COOTBETCTBYIOLME CBETOAMOADLI. AMMNAPAT NpekpalaeT paboTy A0 TeX Nop, NOKA He BYAEeT MUKBMAMPOBAHA
npo6nema.

» HaxxMmTe KHOMKY KOHTPOSS MOAQYM ra3d YTO6bl YAQIUTb 3ArpA3HAIOLLME HAKOMITEHMS U3 CUCTEMbI LLUPKYMALMKU CXKATOrO
Bo3ayxd. OcnabbTe U MOBEPHUTE PETYNATOP AABIIEHUA AO TEX MOP NMOKA NOKA3AHMSA MAHOMETPA He 6yAyT paBHbl 5 6ap
(BBIMOMHANTE OMEPALMIO MPU HAXATOM KHOMKM KOHTPOSIA MOAQYM rasd, YTOGbl MPOU3BOAUTE HACTPOMKY MPM LMPKYNALMM
BO3AYXd Mo cucTemMe Tpy6).

» 3aaaMTe 3HAYeHHe TOKa pe3knnpunomMoLlm noTeHUMomMeTpaq, y4ymtbiBAd TONWMHY po3pe3c1eM0171 NMOBEPXHOCTHU.

@ 3AWMTHBIM pbluar

@ KHonkaropenku

» Bosbmute ropenkym OCBOOOAMTE 3AWMTHbIE pblHaru.

» HaxxMmTe HaO MFTHOBEHME KHOTMKY ropenku AN BO36Y>XXAEHMS MUMOTHOM Ayrr. OTNyCTUTE KHOMKY M y6eAuTeCh, YTo annapaTt
paboTaeT KOppekTHO (MpoBepbTe paboTy CBETOAMOAOB HA MAHENM).

» Bo nsbexxaHune musHoca ANeKTPOoAQ M Cconyia ropefiknm pekoMeHAYeTCsa BbIKJTIOYATb MUITOTHYIO AYTY. Ecnu nunotHas Ayra
MHUUMMPOBAHA, A Npouecc pe3dHHua He Ha4ancd, To CMctemMd ynpassieHMa annapata aBTOMATHUHECKM OTKITIOYAT ee No
ncTeYeHum 6-Tn CekKyHA ANANpPeAOTBPALLEHNA MOBPEXAEHUA TOPENTKA.

» Aep>Xxuteropenkynoayrnom90°kaetanu.

» Ha>XMUTE KHOMKY rOpesiku U 3a>XKrTe Ayry.

» Pacnonoxute ropernky oKono AeTanmu M HAYHUTE pe3ky HEMpPepbIBHO NepeMeLLas ropesiky Briepea.
» (CM.MHCTpYKUMIO Mo aKkcnnyataumm "'SP40”).

5/



RU

OMNCAHWE CUCTEMbI

5. ONMCAHUE CUCTEMDbI
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3.1 3apHa9 naHenb
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(2) ceteBoitBbIKNIOUATEND

«BkntoyeHo».
@ Heuncnonbsyetcsa

(4) Heucnonbayetcs

@ $unbTpOBANBLHASA YCTAHOBKA
@ pa3beM GMIbTPOBAJIBHOM YCTAHOBKM
@ Pyuka aasneHus

(4) Namepsiemble BenmumHbI (MaHoMeTp)

3.3 NaHenb pasbemMos

@ PasbeM 3asemneHus

ﬂpeAHosHoqu ANA npmncoesmHeHuA
3asemMrneHuma.

@ PUTUHT rOpeniKK
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3.4 MNepeaHsis naHenb ynpaeBfeHMs
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CBEeTOAMOA NMMTAHMS

Moka3blBAeT, 4TO ANNAPAT MOAKITIOYEH K CETU MUTAHMSA U BKITIOYEH.

CBeToAMOA 06LLErO ABAPUMHOIO CUTHANA

|-|0KG3bIBOeT, HYTO NPOMU3OLLIIO BKNNIOYEeHUNE YCTpoﬁCTB 3AWmnThl, TAKKUX, HaQNpuMmep, KOKYCTpoﬁCTBd 3dWMHTbI OT
neperpesa.

CBeToAMOA AKTUBHOM MOLLLHOCTH

YKasbiBAeT HaO HanNMumMe Hanpa>eH1sda HA BbIXOAHbIX pa3beMaxannapara.

OcHOBHOJ NepekJsitoYaTesnib HACTPOMKHM

Mo3BonNSeT NPOM3BOAMTL HEMPEPLIBHYIO HACTPOMKY TOKA PE3KM.

7-MUCerMeHTHbIM Aucnnem

Ha AMCI‘IJ‘IeIZ BbIBOAATCA OCHOBHbIE NApAMeTpbl CBAPKKM BO BpeMsa HAYAs1ad CBAPKU U HGCTpOﬁKM; 3HA4YeHuMda
TOKA M HAMNpPAXeHNA BOBpeMda CBAPOYHOro npoueccda, dTak>Xe KoAbl TpeBOIn.

CurHan neperpesaannaparda

YkasbiBaeT HA akTuemMlauuto YCTPOI\;ICTBG 3dWwnTbl OT Neperpesa.

He pPeKoOMeHAYeTCA OTKSTIOHYATh ANNApATA KOrAQ CUTHAN TOPKUT; CUCTEMA BEHTUNALMU OXITAAUT NeperpeTbie
qyacTtmannapara.

CUrHanN TpeBOIM 3ALWMTbl MYHALUTYKA ropesikm

nOKC|3bIBOeT, 4YyToO cpa60T0na 3dWMTA Kopnyca ropesnku, KOTOprI\;I MOXeT 6bITb HeuncnpaseH MM nioxo
3akpenneH.

CuUrHan TpeBorm o HU3KOM AABJTIEHUM BO3AY XA

YKa3biBAET, YTO AQBNEHUS BO3AYXAHUXKEe OTMETKU B 3.5 Bcp, YTOHENO3BONAETKOPPEKTHO BbIMNOJIHATb CBAPKY.

59

RU



RU

NCNO/Ib30BAHNE OBOPYIOBAHNA

béehnler welding

by voestalpine

@ M3Mep9leMbIe BeJIMYNHDbI

MosBonser npocMaTpmBATb HaQ pAuCNNee (I)OKTM‘-IeCKMﬁ CBOpO‘-leIl\;I TOKMIMU HANMPSAXEeHKNE.

AMnepax
@ Bonbthl

KHonka npoBepkn noAQ4m BO3AYXd

[MosBonser NMPOM3BOANTb OYUCTKY CHUCTEMbBI MPOXOXKAEHUA CXKATOIO BO3AYXA OT 3CIFp9|3HeHMl:1 M nospongeTt
obecneymBaTb Heob6XoAMMOE npeaBapu1tTenbHOe AdBlieHME U HOCTpOﬁKy MOTOKA CXXATOro BO3AyXd, Koraa
annapdaTtHe NOAKIIOYeH KCeTuH.

4. NUCMNOJNb3OBAHUE OBOPYAOBAHMSA

[Mpyr BKIOYEHUM CUCTEMA BbINOMHSET PSIA MPOBEPOK AN TAPAHTMM MCNPABHOCTU PABOTHI, A TAKXKE BCEX MOAKTIOYEHHbIX K
cucTeMe ycTpoMcTB. Ha 3TOM aTane Tak Xe BbIMOMHSAeTCs onepaLums NpoOBEPKM BbIXOAQ rA3a AN MPOBEPKM NPABUITIbHOCTH
MOAKJIHOUEHUSA K CUCTEME MOAAYM Fa3a.

CMmoTpuTe pasaen "lNepeaHsas naHenb ynpasnenmsa” ' "Hactpomka".

5. SETUP

5.1 Setup ayctaHoOBKY napamMeTpoB

Cny>XmT AN HACTPOMKMU U PETFYNTMPOBKMU PIAA AOMOSTHUTENbHbBIX MAPAMETPOB ASS NIyYLlero 1 6onee TOYHOro ynpasneHms
YCTAQHOBKOM Pe3KM.

MapameTpsl, MMetowmMecs B HACTPOMKAX, OPFrdHU3OBAHbLI C Y4eTOM BbI6pPAHHOro cnoco6da pesku U UMEIT YMUCIIOBYHO
KOAMPOBKY.

Bxoa B napamMetpbl setup

» BoinonHseTcaHaxaTtuem B Te4yeHme 5 CeKYHA KNAaBHMLLUM 3HKOAEPA.

» MosiBNeHMe B LLeHTpe 7-MU cerMeHTHoro aucnnes unbpbl «0», noaTBEPXKACET
Aonyck Kk setup napameTpam

Bbi6op M HacTpoMKa Xenaemoro napameTpa
» MoBOpaYUBAMTE KOAEP AO TEX MOP, MOKA HA AUCTIIEE HE BLICBETMUTHLCSA NOPSAKOBbIM HOMEP YCTAHABMBAEMOro NapaMeTpa.
» MapameTp o603HAYAETCA 3HAKOM
» MMocre aToro MoXKHO NPOMU3BOAMTL HACTPOMKY MapameTpa.

» BXoA BNOAMEHIO NAPAMETPA MOATBEPXKACETCSH UCHE3HOBEHMEM

. cnpasaoT4ymucna

. cnpasaoTHOMepAa.

Bbixoa n3 setup

» AN BbIXOAQ CO CTAAMM KHACTPOMKM» MAPAMETPA, HAXMUTE HA KOAEP eLie pas.

» ANSTOro YTo6bl BHIMTU M3 S€t Up NAPAMETPOB, MOBEPHMUTE KOAEP AO NAPAMETPA C MOPSAKOBBIM HOMEPOM «0» (COXPAHUTLCS
M BbIMTH) U HOXXMUTE KOAEP.

5.1.1 NepeyeHb HACTPAMBAEMbIX NAPAMETPOB (N1a3MeHHOM)

n CoXpaHMTbCS 1 BbIMTU

CoxpoHeHme M3MEHEHHbIX NAPAMETPOB U BbIXOA M3 setup.

Cépoc

C6DOC BCcexnapamMeTpoB M BO3BpALWEHNE K3HAYEHMAM, YCTAHOBJTEHHBIM MO YMOJTYAHMUIO.
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PEF'YNAPHOE OBCNTYXWNBAHWNE

Tok
Mo3Bonger OoCyLecTBMTb HGCTpOﬁKyBHGHeHMﬂ pe3KnTOKaA.

MuUHUManbHoe | MakcumanbHoe | 3Ha4YeHue no

3HAYeHMUe | 3HaYeHue YMOYAHMUIO
byHKUMA
20A 70 A 70 A

HacTtporka MaLwwmHbI

Mo3BonseTBbIGMPATL TPEOYyEMbIM rpadUYecKmit MHTepdeNcC.
Mo3BonseT AOCTYN K BEPXHUM YPOBHAM HACTPOMKH.

CM. pasaen "lMepcoHanusauyms nHtepoderica”

CyuTbIBAHME 3HAYEHMUSA TOKA
Ha amcnnee oto6paxaeTca AEMCTBUTENbHOE 3HAYEHME PE3KM TOKA.

CunTbIBAHME 3HAYEHMSA HAMPAYXKEHMUS
Ha ancnnee oto6paxkaeTcs AEMCTBUTENbHOE 3HAYEHUE PE3KM HAMPSAXKEHUS.

6. PETYINAPHOE OBCJTY>KUBAHUE

B [T

PerynsapHoe o6cCny>XXuBaHWe BbINPAMUTENS AOSIKHO MPOMU3BOAUTLCA B COOTBETCTBMM C MHCTPYKUMAMM
npoussoamTens. Bo BpemMsa paboTbl 060pyAOBAHMS BCE AOCTYIMbI, 3ACNOHKMU U KPbILLKKM ANNApaTa AOMXKHbI 6bITb
3AKPbITbI M 3ADUKCMPOBAHBI. He Npomn3BOAMUTE KAKMX-NTMOO MOAMDUKALMIM YCTAHOBKU. He oonyckanTe HakonneHms
MeTanImM4YeCckomM Mblfiv OKOSO UM HEMOCPEACTBEHHO HA BEHTUSTOPE.

JTio6ble onepaumm no perynsipHoMy o6Cny>XKMBAHUIO ANMNAPAT AOSIXKHbI MPOM3BOAMTLCA MEPCOHANIOM, UMEIOLLUM
COOTBETCTBYIOLWYO KBanMbukauumto. NponsBepseHUe PEMOHTA MM 3AMEHbl YaCcTeM annapaTa NepcoHanom, He
MMEIOLWMM HA TO pa3peLleHne, AHHYUMPYeT FApaHTUM MPOU3BOAUTENS AQHHOTO 060PYAOBAHMS M CHUMAET C HETo
BCKO OTBETCTBEHHOCTb. PeMOHT unu 3aMeHa 4acTer aNNApaTd  AO/IKHA TMPOM3BOAMTLCS  TOSBKO
KBANMMOULMPOBAHHBIMU MHXKEHEPAMMU.

OTKNOYAMTE ANNAPAT OT CETU MEPEA BbINMONHEHUMEM KAXAOM onepaumm!

6.1 PerynapHoe o6cny>xuBaHue annapara

6.1.1 Installatie

O4ymncTKA BHYTPM ANNApATa NPOBOAMTE C MOMOLLbIO CXXATOrO BO3AYXA (NOA HEGOMbLUMM AQBEHMEM) U MATKMX
weTok. PerynapHo npoeepsaiiTe MCNPABHOCTb COEAMHUTENbHbIX M CETEBbIX Kabenel.

6.1.2 an BbiNOJIHEHMMN TEKYLLEro peMoOHTA MJ1M 3aaMeHEe KOMIMOHEHTOB ropeJiku,
ANeKTpoAOoAEpPXKATENA UM NPOBOAQ 3Aa3eMJT1eHNA:

e )

;

ﬂ
/

N———

 — )
| g |

2

N——

MpoBepsalTe TeMNepaATypd KOMMOHEHTOB U Yy6EeAUTECH B TOM, YTO OHM HE Meperpenmch.

Bceraa MCI'IOJ'Ib3y171Te nep4YaTkm B COOTBETCTBMN C Tpe6OBGHMHMM 6e30MacHOCTH.

Mcnonb3yiTe MOAXOAALLME MHCTPYMEHTbI.

6.2 Verantwoordelijkheid

HeBbinoNHeHMe yKasaHHbIX PEKOMEHAQLMM AHHYMPYET rapaHTUKU NMPOU3BOAMTENSA AQHHOTO OGOPYAOBAHMS U
CHMMQAET C Hero BClO OTBETCTBEHHOCTb. HeBbIMOMHEHWMS ONepaTopOM AQHHbIX MHCTPYKUMM, CHUMAET C
NPOU3BOAUTENAAQHHOTO 060PYAOBAHMA BCIO OTBETCTBEHHOCTL 3d BO3MOXHbIE MOCEACTBUA. [IPUBO3HUKHOBEHMM
npo6nemobpalwantecs B 6GNMXKANLLMIA CEPBUCHDIM LLEHTP.
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7. KOADBI TPEBOI'M

a CpO6GTbIBGHMeGBGpMﬁHOFOYCTpOVICTBGMI'IMI'IpeBbILLIeHMeKpIATM‘-IeCKOFOI'IOpOFGBbl3bIBQeTI'IOAG'-ly3pI/ITeﬂbHOFO
cHUrHanaHa I'IC]HeJ'IbYI'IpQBJ'IeHMHMMFHOBeHHyIO6J'IOKI4pOBKy0I'IepGLIMl:1 pe3kun.

& npeBbILUeHMe KPUTHUHECKOIro nopora Bbl3biIBAET NMOAAYY 3PUTENTBHOINO CMrHANa HA nadHenb ynpasneHwma, HO
NMno3BONAET NPOAOIIXKATb ONepaLlnmn pe3ku.

Huxxe nepevyncnaroTca sce OBGpMﬁHbIe CUTHANbl U BCE KPUTHUHECKME MOPOTM ANAYCTAHOBKMU.

A Meperpes t
EO1
A C6or namsaTtm A MoTepsa AQHHbBIX
E20 E21
> <>
A Huskoe Hanps>keHue A HeaocTaTouyHoe AaBreHME BO3AY XA
E42 E45
> <
A 3AalWMTA TONOBKM rOpernkm
E47

8. MPNHYMNHbI BO3MOXXHbIX NMPOBJTIEM U UX PELLEHMNA

AI'II'IGpGT He BKJiro4yaeTcs (3eJ'IeHbIl;'1 CBETOAMOA HE rOpMT)

MpuunHa PeweHue
» BposeTke aneKTponMUTAHUS OTCYyTCTBYET » MNpoBepbTe CUCTEMY 3NEKTPONMMUTAHUS U IPOU3BEAUTE
Hanps>eHue. COOTBETCTBYIOLLME MEPOMPUSATUSA MO YCTPAHEHMIO
HeUCnpaBHOCTEMN.
» Pa6oTbl AOM>KHbBI MPOM3BOAMTLCS KBANTUMOULMPOBAHHBIM
nepcoHasnom.

» HemncnpaBHOCTL BUIIKM MK cunoBoro kabens. » 3AMEHUTE HEMCMPABHbIM KOMMOHEHT.
O6paTtmntech B 61IMXKAMLLMIM CEPBUCHbIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMUS

HeucrnpaBHoCTeM annapara.

v

» MNeperopenas3awmTHas NNaBkas BCTABKA. 3aMeHUTEe HEUCMPABHbIM KOMIMOHEHT.

¥

3aMeHUTe HEMCNPABHbIM KOMAOHEHT.
O6paTUTeCh B 6IIMXKAMLLUIM CEPBUCHBIM LLEHTP ANA YCTPAHEHMUS
HeucnpaBHOCTEM annapara.

» HeMCI'IpOBHOCTb MyCKOBOTIO BbIK/IlO4aTen4.

¥

x

» HeMCﬂpGBHOCTb 3NEeKTPOHHbIX KOMMNOHEHTOB O6pCITMTer B 6NMKAMLLMM CepBMCHbIﬁ LeHTP ANAYCTPAHEHUA
annapdara. HeMCI'IpCIBHOCTel‘;I annapara.

¥

OTCyTCTBYET HAMPSAXXEHUE HA BbIXOAHbIX pa3beMax annapara (yCTaHOBKA He pexe)

MpuunHa PeweHue

¥

I'IeperpeB annapdarta (CVI rHanneperpesa-ropmT » MNoaoXaMTe Moka anna pPaATOXNnaamTbCAa, ANNApaAT AOJIXKEH
SKENTbIM CBETOAMOA). OCTABATbLCA BKITIOYEHHDbIM.

OcyuwecTBuTe NPABUIbHOE 3A3EMIIEHUE CUCTEMBI.
YutanTte pasaen “YctaHoska”.

¥

HeI'IpQBMJ'IbHOG 3asemMrneHue.

¥

¥

HekoppekTHOe Hanps>KeHMne CeTU MUTAHUSA YCTAHOBUTE HAMNPS>KEHME CETU K BbINMPAMUTENIO B NPeAenax
(>kenTbI CBETOAMOA TOPUT). AOMYCTUMbIX 3HAYEHUH.

OcylecTBUTE NPABUIIbHOE MOAKTIOYEHWE annapara.
YutamTte pasaen “CoepmHeHue”

¥
¥

¥

3aMeHUTe HEUCMPABHbIM KOMAOHEHT.
O6patuTech B 6rM>KAMLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucnpaBHOCTeM annapara.

» HeMCI'IpOBHOCTb 3NEeKTPO - MATHHUTHOTO
BblKNtOHATENA.

¥

x

v

HeuncnpaBHOCTbL 3N1€KTPOHHbBIX KOMMIOHEHTOB » O6paTmTECh B 6AMNKAMLLMIM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
annapara. HeucnpaeHoCTeM annapara.
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MPUYNHBI BO3MOXHbIX MPOBNEM W X PELLEHNA

Mepebou anekTpocHAbGXXeHUs

MpuumHa

¥

2

¥

v

¥

HenpaBunbHbIM BbIGOP NpoLecca pesku unm
HEeMCNPABHOCTb MNepekYarens.

CucTeMHble NapaMeTpbl MU GYHKLMU 3AATHBI
HeBepHo.

HeucnpaBHocTb noTeHUMoOMeTpa/koaepa
HACTPOMKM 3HAYEHMSA TOKA PE3KM.
HekoppekTHOe Hanpsi>XeHne CETU MUTAHUS

OTcyTCcTBME OAHOM DA3bI.

HeuncnpaBHOCTb 3N1E€KTPOHHbBIX KOMMIOHEHTOB
annapara.

He saxxuraercs KOHTPOJNIbHAA Ayra

MpuumHa

»

»

»

»

HeVICI'IpGBHOCTb KHOMKU TOPEeNnKH.

M3Hoc conna ropenkmu n/mnm ANeKTpoAaad.

CrnULIKOM BbICOKOE 3HA4YeHne AaBNNEHUA BO3AYXA.

HeMCﬂpGBHOCTb NTeKTPOHHbLIX KOMMNOHEHTOB
annapara.

HeT nepemMelleHne pexxywen Ayrm

MprymnHa

»

»

HenpcBm‘leoe 3asemMneHue.

CncteMHble napameTpbl MK GYyHKLUM 3AATHBI
HeBepHo.

Pexkywas aAyrasaryxaet

MpuunHa

»

»

»

»

»

»

HekoppekTHoe HanpsaXeHue CeTU MUTAHUSA

Henoaxoasdliee 3HaQ4YeHMe CKOPOCTM MOAQYM rasd

HeucnpaBHbIM perynstop AaBneHums.

CrnULIKOM BbICOKOE 3HA4YeHne AaBNIEHUA BO3AYXA.

HeBepHO BbIGpAH peXMM pe3sKkm.

M3HOC connaropenkmu/mnuanekTpoad.

HectabunbHoCTb AyTH

MprymHa

»

HeBepHble napamMeTpbl pe3ku.

PeweHune

»

v

¥

¥

4

v

¥

¥

Bbi6eprTe MOAXOASALLMM MPOLLECC PE3KM.

YcTaHoBUTE napamMeTpbl CUCTEMbI M PE3KM 3AHOBO.

3aMeHUTEe HEMCMPABHbLIM KOMIMOHEHT.
Ob6paTtmTech B 6NMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeMcnpaBHOCTeM annapara.

OcyuiecTBUTE NPABUITBHOE MOAKITIOYEHME Annapara.
YuTtanTte pasaen “CoeaprHeHue”

OcylecTBMTE NPABUIIBHOE MOAKTOYEHME annapara.
YutanTte pasaen “CoepmHeHme”

O6patnTech B 6NIMXKAMLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucrnpasHoOCTEW annapard.

PeweHune

»

x

V

3aMeHNTe HEMCNPABHbIMA KOMMOHEHT.
O6paTnTech B 6NIMXKAMLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeucrnpaeBHoOCTEW annapard.

3ameHuTe HeMCI'IpOBHbIl\;I KOMMOHEHT.

HacTpofiiTe ckopocTb noaaym rasa.
YutamTte pasaen “YctaHoska”.

O6patmuTech B 6NMXKAMLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeMcnpaBHoOCTeM annapara.

PeweHune

»

»

»

OcyuiecTBMTE NPABUITbHOE 3A3EMITEHME CUCTEMBI.
YutamnTte pasaen “YctaHoska”.

YcTaHOBUTE NApAMETPbI CUCTEMBI M PE3KM 3AHOBO.
O6paTtmTech B 6NMXKAMLLMI CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMS
HeMcnpaBHOCTEM annapara.

PeweHune

¥

4

»

»

v

V

¥

OcyuiecTBMTE MPABMITBHOE NOAKITIOYEHME ANnapaTtd.
Yutante pasasen “CoeanHeHmne”

HacTpoiTe ckopocTb noaQymMrasa.

3ameHuTe HeMCI'IpCIBHbIl\;I KOMMOHEHT.

HacTpofliTe ckopocTb noaaym rasa.
YutamnTte pasaen“YctaHoska”.

YMeHbLIUTE CKOPOCTb MOAQYU MPOBOSTIOKMU BO BpeMs NpoLuecca
pesKku.

3aMeHUTEe HEUCNPABHbLIM KOMMOHEHT.

PeweHune

»

»

TwaTtensHO NpoBepbTE CUCTEMY PE3KM.
O6paTuTech B 6NIMXKAMLLMM CEPBUCHBIM LLEHTP AN YCTPAHEHMUS
HeucnpaBHOCTEM annapara.
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MPUYNHBI BO3MOXHbIX MPOBNEM W UX PELLEHNA

boéhlerwelding

cestalpine
Cn1WKOM AKTUBHOE pa36pbi3arMBaHMe MeTanna

MpuumHa PeweHune

» HeBepHble napaMeTpbl pesku. » YMeHbLUMUTE 3HAYEeHUEe HaNPAXKEeHUs Pe3KU.

» HekoppekTHas AMHAOMMKA CBAPOYHOro npouecca. » YBenuybTe 3HaYeHMe MHAYKTUBHOCTHU Lienu.

» HeBepHO BbIGPAH PEXMM Pe3KM. » YMeHbLUUTE Yro HAKJTOHA ropesiku.

HeaocTaTtouHas FHY6HHG NMPOHMUKHOBEHHUA

MpuumHa PeweHune
» HeBepHO BbIGPAH PeXXmM pesku. » YMeHbLUMTE CKOPOCTb MOAAYM MPOBOJSIOKM BO BpeMSs Nnpouecca
pesKu.
» HeBepHble napaMeTpbl pesku. » YBenuubTe 3Ha4YeHue Toka pesku.
» Pe3knuBaeMblie AeTANMUMEIOT CNIMIWLKOM Bonblume  » YBenuubTe 3Ha4YeHue ToKA pesku.
pasmepbl.
» Henoaxoasiuee 3HaYeHMe AQBIIEHMA BO3AYXA. » HacTpo#Te ckopocTb noaayMrasa.

» Yntante pasaen“YcrtaHoBka”.

Hanunaxue
MpuumHa PeweHune
» HeBepHble napaMeTpbl pesku. » YBenuubTe 3Ha4YeHue Toka pesku.

» YBenuybte pe3kKn HanpsaxeHue.

» Pe3kMBaeMble AeTANU MMEIOT CITULLKOM 6orblume » YBenuybTe 3Ha4YeHMe ToKad pe3kun.

pasmepbl.
OkucneHue

MpuumHa PeweHune

» HeaocTaToyHas rasoeas sawmra. » HacTpo#Te ckopocTb noaaymrasa.

» Y6epauTech, 4To AMdDY30p MTra30BOE COMMO ropenkm HOXOAATCS B
XOPOLLUEM COCTOSHUM,

MopucTbIM CBAPOYHDIM LLOB

MpuumHa PeweHune

¥

MosiBNeHMne Ha CBAPUMBAEMOM MOBEPXHOCTH » TWATENbHO OYUCTUTE MOBEPXHOCTU MEPEA OCYLLECTBIIEHMEM
KOPPO3MU, CMA30YHOIO BELLLECTBA, NAKA UK npoLecca pesku.
rpssu.

¥

Bceraaucnonb3yite kKa4ecTBEHHbIE MATEPUATIbI M MPOAYKTbI.
Y6eAnTeChb B TOM, YTO CMCTEMA NMNOAQYM rA3A HAXOAMUTCA B
HAAJeXdlleM COCTOSIHUMU.

Bria>kHbIM ras pesku.

¥

¥

» CnuwKoM 6bICTpOe 3aTBEPAEBAHME CBAPOYHOM » YMeHbLUMTE CKOPOCTb MOAQYM MPOBOSIOKM BO BpeMs npoueccad
BAHHbI Pe3KM. pesku.
» OcCyLLecTBMTE MPEABAPUTENbHLIN MOAOTPEB PA3PEBAEMbIX
noBepXHOCTEM.

YBenu4ybTe 3Ha4YeHMUe ToKd pe3kun.

flopsAyee pacTpeckuBaHue

MpuymnHa PeweHne

¥

YMeHbLWUTE 3HAYEHUE HAMNPSAXKEHMS PE3KM.
Mcrnonb3ynTe aNeKTpoA MEHbLLErO AMAMETPA.

» HeBepHble napaMeTpbl pesku.

¥

¥

» MNosiBNeHne Ha CBAPMBAEMOM MOBEPXHOCTHU TWATENBbHO OYMCTUTE MOBEPXHOCTU MEPEA OCYLLLECTBIIEHUEM
KOPPO3MK, CMA304YHOTO BELLLECTBA, NIAKA UIH npouecca pesKkm.
rpsasu.

» HeBepHO BbIGPAH peXUM pesKu. »

BbINOMHMTE NPABMIABHYIO MOCIEAOBATENIBHOCTL ONEPALMa B
30BMCUMOCTM OT TMMA COEAMHEHMS, KOTOPOE AOSIXKHO BbIThb
paspesaHo.
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PABOYNE WHCTPYKLMNIA

boéhler=cine

XonoaHoe pactpeckuBaHue

MpuumHa PeweHune
» OcobasireoMeTpusa pe3aHOro COeAMHEHMUs. » OcyLLecTBUTE NPEeABAPUTENbHbLIM MOAOrPEB PA3PEBAEMbIX
NMOBEPXHOCTEM.

» BbIMONMHUTE NOCeAYOWMM HArpes.
» BbINONMHUTE NPABUILHYIO MOCEAOBATENBHOCTbL ONEPALUAB
30BUCUMOCTM OT TUMNA COEAMHEHMS, KOTOPOE AOJIXKHO 6bITb

paspes3aHo.
YpesmepHoe wnakoobpasoBaHme

MpuunHa PeweHune

» Henoaxoasiee 3Ha4YeHMe AQBEHMA BO3AYXA. » HacTpo#Te ckopocTb noaaumrasa.

» Yntante pasaen“YctaHoBka”.

» HeBepHO BbIGBPAH peXuM pesku. » YBenuuybTe CKOPOCTb MOAQYM MPOBOJSIOKU BO BpeMs npoLecca
pesKku.
» M3HOC connaropenkum/mnmanekTpoad. » 3AMEHUTE HEMCMPABHbIM KOMMOHEHT.

Meperpes connaropenku
MpuunHa PeweHue

» Henoaxoasdliee 3Ha4YeHME AQBITEHMS BO3AYX. » HacTpo#Te ckopocTb noaaymrasa.
» Yntante pasaen“YctaHoska”.

» M3HOC connaropenkmm/mnmanekTpoaa. » 3AMEHUTE HEUCTPABHbIM KOMIMOHEHT.

9. PABOYUE MHCTPYKLUMUA

9.1 NMnasMeHHOM pe3KH

Mnasma dopMupyeTcs NMpu YpPe3BbIYAMHO BbICOKOM TeMnepatype M MOMHOCTbIO MM YACTUYHO MOHM3MPYeTCs, YTO
obecneymBaeT ee AKTUBHYIO MPOBOAUMMOCTb.

HecMoTpsi Ha To, YTO NNA3MA ABNSETCA COCTABNSAIOWEN NOGOM 3NeKTPUYECKOM AYTH, MTPU UCMONb30BAHMM TEPMUHA «CXKATAS
AYra/nnasMeHHas Ayra» Mbl CCbiIdeMCsl B YOCTHOCTU HA FOpesiky ANl CBAPKM MM MIA3MEHHOM Pe3KM, UCMOb3YHOLLYyHO
3MEKTPUYECKYIO AYTY, MPOXOASLLYIO YEPE3 MYHALLTYK COMJIA ropesiku, o6ecnedynsaioLLyio HarpeB BbIXOASLLETO M3 COMMA rasd
U MOAAEP>KMBAIOLLYIO COCTOSIHME NIA3Mbl.

Mpouecc nnasMeHHOM pe3KH

Pc13pe3c1HV|e AOCTHUTAEeTCA, KOraa CXKATaa ayra, obnaadtolLas BbICOKOM TeMnepoTypoﬁ 4 KOHLI,eHTpCILI,VIel‘;I 6J'IC]FOAC|pﬂ
KOHCTPYKUMM TOpENKH, nepemMeliaeTtcda no TOKOI'IpOBOAﬂLLI,el‘;i p06oqel5| NMOBEPXHOCTH, 3AMbLIKAA 3NTEKTPHUYHECKYHO Lerb
BbIMpaAMUTENS. Mcnepmcm cHa4yana niaaBuUTCS MoA AEMCTBMEM BbICOKOM TeMneparTtypbl AYyr1, d 3aTeM BbiIAABJIMBAETCSH NOA
AEMCTBUEM BbICOKOM CKOPOCTUUMOHU3UPOBAHHOIO rasa, NnoCcTynarowero M3 conaropesnkm.

Ayrq MOXeT HAXOAUTbCA B ABYX COCTOAHMAX: B COCTOAHUU nepeHeceHHoﬁ AYTH, KOTAQ TOK MPOXOAUT Hepes pc16ot-|y|o
NMOBEPXHOCTbM B COCTOAHUMU BCMOMOTATENbHOM UIN Hel'lepeHeCGHHOﬁAyl’M,KOI'AGAYI'CJ NMNOAAEPXKUBAETCAMEXKAY IJTEKTPOAOM
M CONSIOMTropernku.
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PABOYUNE NHCTPYKLINI

YCTAHOBKA ANSI MIA3MEHHOM PEe3KMH

p
< U3penue >

MaHoMeTp

\_/ ~
I W 1 (I'InoaMeHHblﬁ raa)

\\

+
\ ( CBApOYHbIM MCTOHHMK)

TexHUUYecKkue XapaKkTepUCTHMKHM NpoLecca pes3km

Mpu NnasmMeHHOM peske, TONWMHA pA3pE3AEMOro MATEPUANd, CKOPOCTb Pe3KK U TOK, BbIAGBAEMBbIM FreHEPATOPOM, UMEIOT
BeITMUYMHbI, KOTOPblE CBA3AHbI APYT C ADYFOM; OHM 3ABUCAT OT TMMNA M KAYEeCTBA MATEPMANd, TUMA ropenku, d TaKXKe OT TMMd U
COCTOSIHMSA 3NTEeKTPOAd M COMIA, PACCTOSHUS MEXAY COMIOM U AETASbIO, AQBITEHMS M UMCTOTbI CKATOTO BO3AYXd, TPEe6OBAHMM
K KQYeCTBY Pe3KM, TEMMNEPATYPbl PA3Pe3deMOoi AETANU U AP.

Ha auarpamMmax, yKasdHHbIX MOXHO YBMAETb, YTO TOJSILMHA PA3pe3deMoro martepuand o6paTtHO MPONopLUOHANbHA
CKOPOCTH pe3km, M 06e 3TU BENMUUYMHBI MOTYT GbITb yBETMYEHbI MPU MOBbILLEHUM TOKA.

CkopocTb pe3aHums
° CKOpPOCTb AJ151 pe€3KM BbICOKOTO
MakcumanbHas CKOPOCTb pe3KH
! (mm/mln) Ka4vyecTBa
H=0mm (mm/min)
I
12 TOJ’II.I.lMHG Manoyrnepoaucras Hepxasetowas AT aEET) Manoyrnepoaucras Hep>kasetowas TP TR
(A) (mm) crans cTanb cTans cTanb
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
20 3.0 1250 1000 850 950 750 600
4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
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PABOYNE WHCTPYKLMNIA

béhleredng

% MakcMManbHas CKOPOCTb Pe3ku CropocTb AN pe3kh Bhicokoro
. KayecTBa
[H = 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
2| Tomume e | Mot | o | M | HPR | e
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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CkopocTtb pesanusac20A

boéhlerwelding

oestalpine

6000 -

5750 -

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250

3000

(mm/min)

2750 -

2500 -

2250 -

2000 -

1750 A

1500 -

1250

1000 -

750 -

500 -

250 -

ANIOMMHUEBDBIN

/( Manoyrnepoaucras crans )

Hep)Ka Berwwascranb )

N

CkopocTtb pesaHus c 40A

12000@ Q

11500 . ANOMMHUEBDBIN

11000
10500

10000

9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

5000

(mm/min)

4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000

500

]
0 1 2 3 4 5

15 16 17 18 19 20

68



boéhlerwerding
Cpoku MupcrHr

PABOYNE WHCTPYKLWNIA

12 TonwmHa Cpokun MupcuHr
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
WnprHa pesa
2 Tonwmka WupuHa pesa-nponuna(mMm)
(A) (mm) prRapesa-mp
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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TEXHUYECKWUE XAPAKTEPUCTUKHK

10. TEXHHNYECKUE XAPAKTEPUCTUKH

boéhlervedng

3J'IeKTpl/IquKl/le XAPAKTEPUNCTUKMA

SABER 40 CHP

Hanps>xeHue nutanma U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

MnasBkas BcTaBka

MarucTpanbHas WmHa

MakcuManbHas noTpebnsemMas MOLWHOCTb
MakcumanbeHas notTpebnsemMas MOLWHOCTb
KoaddurumeHT MmowHocTH (PF)

Kna (p)

Cos @

MakcuManbHbIM NoTpebnaeMsit Tok ITmax
AelicTBytolee 3HavyeHue Toka | 1eff
AMANA30H HACTPOMKM

Hanpsi>xeHue xonoctoro xoaa Uo

1x115 (£15%)

*3T10 060PYyAOBAHME cOOTBETCTBYET AMPEKTUBE EN/IEC 61000-3-11.
*3T10 060pPYAOBAHME cooTBETCTBYET AMPEKTUBE EN/IEC 61000-3-12.

KoadoduumeHT paboyero umkna

SABER 40 CHP

KoaddurumeHT paboyero umkna (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

KoadpdurumeHT paboyero umkna(25°C)
(X=100%)

Pusmyeckme XAPAKTEPUCTUKA

SABER 40 CHP

Knaccuowmkaums sawmteli no IP

Knaccusonaumm

[a6apuTHble pa3mepbl (ANTMHA X LUMPUMHA X BbICOTA)
Macca

Pasaen CeTteBom kabernb

ANMHA Ka6ensa aneKTponMTAHMs

Pacxoarasa

AasneHuerasa

Buarasa

KOHCTPYKLMOHHbIE CTAHAQPTHI

/0

1x230 (x15%)

20 16
LIMDBPOBOM LIMDBPOBOM
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 13.5
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40

IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0
Bosayx/AszoT

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015

U.M.
Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

> > > >

U.M.



TEXHUYECKWUE XAPAKTEPUCTUKHN

béhleredng

BosMoxxHOCTb pesku

SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.

MGJ'IOYFJ'IepOAMCTGFI cTanb

KayecTBeHHas pe3ka 7 12 mm
MakcnuMmanbHas pexkyLas 10 16 mm
PasaeneHus 15 20 mm
[MpoHu3bIBAtOLWLMM 6 10 mm

Hep>kasetowas ctanb

KavecTtBeHHas peska 6 10 mm
MakcuManbHas pexyLas 9 14 mm
PasaeneHus 12 18 mm
MpOHM3bIBAIOLLUM 5 8 mm

ANOMUHKUEBbIM

KauyectBeHHas peska 6 9 mm
MakcumanbHas pexyLas 8 13 mm
Paszaenenus 12 18 mm
[pOoHM3bIBAIOLL MM 5 7 mm
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TEXHUYECKWUE XAPAKTEPUCTUKHK

bohleryscing

11. TABJIMMKA C TEXHHUHECKUMU XAPAKTEPUCTUKAMU

7

.

+ VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. )
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 40 CHP [ N°
=] [ £0T s clossn "
20A/88.0
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
T |77 [ Xoo| 40% | 60% [ 100%
(45%)
40A | 35A | 30A
E' Uo | 2 | (25A) | (23A) | (20A)
250V . | 96.0v| 94.0v| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
D=1~ |Ut 230V [limax21.4A [l1eff13.5A
50/60 Hz (115V) (25.2A) (16.9A)
P 23 s C€ EAL
MADE
IN
ITALY ﬁ/
| |
J

12 3ABOACKHME MAPKUH BbII'IPFIMMTEJ'IFI

1 2
3 | )
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 M1 5 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
2 CE[H &
N —)
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1. UYARI

Makine lizerinde herhangibirislemyapmadan énce, buelkitabininigeriginiiyice okudugunuzdanve anladiginizdan
eminolun.

Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakim islemleri yapmayin. Uretici operatérlerin bu elkitabinin icerigini
okumamasinin veya uygulamamasinin neden oldugu personele veya miilke yonelik hasarigin sorumlu tutulamaz.
Kullanim kilavuzu, stirekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir. Kullanim kilavuzuna ek olarak,
kazalaridonlemeye ve gevrenin korunmasinayonelik genel ve yerel diizenlemelere de uyulmasi zorunludur.

Cihazindevreye alinmasi, kullaniimasi, bakimive onarimiile gorevlikisilerin,

« gerekliyetkinlige sahip olmasi,

¢ Plazmakesim konusunda gereklibecerilere sahip olmak

e bukullanim kilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak uygulamasi zorunludur.

Eger makinenin kullanimina iliskin herhangi bir slip- heniz veya problem varsa, burada aciklanmamis olsa bile,
kalifiye bir personele danisin.

1.1 Kullanim ortami

B =

|

Herhangi bir sistem 6zellikle tasarlandidiislemlerigin, veri plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve
araliklarda, emniyete iliskin ulusal ve uluslararasi direktiflere gére kullaniimalidir. imalater tarafindan acik bir
sekilde beyan edilen farkli bir kullanimin timdile uygunsuz ve tehlikeli olacagi addedilmesi gerekir ve bu durumda
imalatcibiitiin sorumlulugu ret edecektir.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar icin kullanilmahdir. imalatci yerel ortamlardaki
sistemin neden oldugu hi¢bir hasarigin sorumlu olmayacaktir.

Sistem -10°Cile +40°C arasi (+14°F ile +104°F arasi) bir sicaklhktaki ortamlarda kullanilmalidir.
Sistem -25°Cile +55°C arasi(-13°File +311°F arasi) bir sicakliktaki ortamlarda nakledilmeli ve depolanmalidir.

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tirli paslandirici maddelerden arindirilmis ortamlarda
kullaniimalidir.

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

Bumakineyiborularin buzunu ¢ézmekicin kullanmayin.
Bu ekipmani pillerive/veya akilerisarjetmekigin kullanmayin.
Bu ekipmanimotorlariatlama kablosuile calistirmakicin kullanmayin.

1.2 Operator ve 6teki sahislarin korunmasi

Kesimislemizararh birradyasyon, glriltd, sicaklik ve gaz yayinimlariislemidir. Cevreyiisinlardan,kivilcimlardan ve
akkor ciruflardankesim alanikorumakicin atese dayaniklibirbdimeyerlestirin. Cevredekiherkese arka kesim alani
veya akkor metale bakmamayive uygun bir koruma tedbiri almayi tavsiye edin.

Cildinizi arkisinlarindan, kivilcimlardan veya akkor metallerden korumakigin koruyucu elbise giyin. Elbise viicudun
timinit kapatmalidir ve asagidaki 6zelliklere sahip olmalidir:

- saglamveiyidurumdaolmahdir

- yanmaz 6zellikte olmahdir

- izole edicive kuru olmalidir

- vicudauymalive mansetliveyakivrimliolmamalidir

Daimasaglam ve sudanizolasyonu glivence altina alabilen uygun ayakkabilar kullanin.
Daima elektriksel ve termalizolasyonu glivence altina alabilen uygun eldivenler kullanin.

Gozlericinyandan korumalive uygun koruma filtreli (en azindan NR10 veya Ustl) maskeler takin.

Ozellikle kesim ciruflarinin el ile veya mekanik olarak kaldiriimasi esnasinda daima yandan korumali emniyet
gozliklertakin.

Kontaklensler takmayin.

Eger kesim esnasinda tehlikeli giiriltl seviyelerine ulasiliyorsa kulaklik kullanin. E§er girilti seviyesiyasaile tespit
edilen limitleri asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanlarin kulakhklar veya kulak tikaglar ile
korundugundan eminolun.
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Kesimyaparkenyan panelleridaimakapali tutun.
Sistemlerde hi¢bir sekilde degisiklik yapiimamalidir.

BasiniziPLASM hamlacindan uzak tutun.
Cikistaki akim ellerinize, yiziinlze ve gbzlerinize ciddi sekilde zarar verebilir.

Henlzkesimyapilmisolan parcalaradokunmaktankacinin, yiksek sicaklik ciddiyanmayaveyakavrulmayaneden
olabilir. Yukarida agiklanan bitiin dnlemlere ve ayrica ciruflar soguma esnasinda pargalardan ayrilabilecegdiicin
kesimisleminden sonrayapilan bitinislemlerdeki dnlemlere uyun.

Onunla¢alismadan veya onun bakiminiyapmadan dnce, hamlacin soguk oldugunu kontrol edin.

Sogutma sivisinin giris ve dénis borularini skmeden 6nce sogutma Unitesinin kapall oldugundan emin olun.
Borulardandisari¢ikan sicak suyanmaya veya kavrulmaya neden olabilir.

Kullanmakigin birilk yardim setini hazir tutun.
Yanmayiveyayaralanmayikiigimsemeyin.

A isi paydos etmeden 6nce insana veya mala yonelik kaza hasarindan kacinmak icin calisma alanini emniyetli hale

sokun.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi korunma

Bellisartlaraltinda,kesimisleminin nedenoldugu pis kokuludumanlarkansere neden olabilirveya hamile kadinlarin
ceninlerine zarar verebilir.

Basinizi kesim gazlarindan ve dumanlarindan uzak tutun.

isterdogalveyaister basingliolsun, calisma sahasinda uygun havalandirmasaglayin.

Yetersizhavalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatlari kullanin.

Son derece kii¢lik ¢alisma yerlerinde kesim islemi yapilmasi halinde, kaynak islemi yapan operatére disarida duran bir
meslektasinin nezaret etmesi gerekir.

Havalandirmaicin oksijen kullanmayin.

Zararh egzoz gazlarinin miktarini dizenli olarak emniyet yonetmeliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin
calistigindan emin olun.

Pis kokulu gazlarin miktari ve tehlike seviyesi kullanilan esas malzemeye, kesim malzemesine, kesim yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yagdinin alinmasinda kullanilan maddelere dayalidir. Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte
imalat¢inin talimatlarinauyun.

Yag almaveyaboyamaistasyonlariyakininda kesimisleriyapmayin.

Gaztlplerinidisariyaveyaiyihavalandiriimis yerlere koyun.

1.4 Yangin/infilak 6nleme

Kesimislemiyanginlarave/veyainfilaklaraneden olabilir.

Calismasahasinive onun ¢gevresindekisahayi her tiirli tutusabilir ve yanicimalzemelerden ve objelerden arindirin.
Tutusabilir malzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35 fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmaldir.
Kivilcimlar ve akkor pcrti!(ijller anlik olarak acik tutulan deliklerden bile olduk¢a uzak mesafelere kolayca piskirebilir ve
¢evre sahalaraulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini saglamakicin 6zel dikkat gosterin.

Basin¢likaplar lizerinde veya yakininda kesimisleriyapmayin.

Kapali kaplar veya borular Gzerinde kesim isleriyapmayin. Acilmis, bosaltiimis ve dikkatlice temizlenmis olsalar bile borulari
veya kaplarin kesimine her durumda 6zellikle dikkat edin. Gaz, yakit, yag veya benzeri artiklar patlamaya neden olabilir.
Patlayicitozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yerlerdekesim yapmayin.

Kaynakislemisonunda, gerilim tasiyandevrenintoprak hattinabagliherhangibirparcayakazaile temasedemediginikontrol
edin.

Calisma sahasiyakinina biryanginla miicadele cihaziveya malzemesi koyun.
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1.5 Yakit kaplarinin kullanilmasinda alinacak 6nlemler

Atilyakitkaplaribasingligazigerebilirve egernakliye,depolamavekullanimigin minimum emniyet sartlariglivence
altinaalinmazsa patlayabilir.

Yakit kaplari bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi disemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile

vurulamayacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

» Tasima, devreye almave kesmeislemleriherbittiginde vanayi koruyan kapagividalayin.

Yakitkaplarinidirektgiinesisigina, aniisidegisikliklerine, cok yliksek veya ¢ok siddetlisicaklik derecelerine maruz birakmayin.

Yakitkaplarini¢ok siddetliveya ¢ok yliksek sicaklik derecelerine maruz birakmayin.

e Tuplerin agik alevlerle, elektrik arklariyla, torglarla veya elektrot tutucularla, kesim sebebiyle ortaya ¢ikan akkor
projeksiyonlariyla temas etmemesinisaglayin.

e TUplerigenelolarak kesme devrelerinden ve genel olarak akim devrelerinden uzak tutun.

* Yakitkaplariniagarken, basinizigaz ¢ikisindan uzak tutun.

* Kesmeislemitamamlandiginda herzaman tipin vanasini kapatin.

e Basinglibiryakitkabina asla kesim yapmayin.

1.6 Elektrik sokundan korunma
Elektrik soku sizi 6ldirebilir.

» Sisteme gl verilirken (torglar, tutucular, topraklama kablolari ve teller elektriksel olarak kesme devresine bagdliyken) kesme
sistemininicindekiveyadisindakinormal olarak akimigeren parcalara dokunmaktan kaginin.

e Kuruve topraklama ve kiitle potansiyelinden yeterince izole edilmis zeminler ve tabanlari kullanarak sistemin ve operatoriin

elektrikizolasyonunusaglayin.

Sistemin birtopraklama kablosuile bagliolan bir prize ve bir gli¢ kaynagina dogru bir sekilde bagl oldugundan emin olun.

¢ Ayniandaikitorcadokunmayin.

e Egerbirelektrik soku hissederseniz, kesimislerine derhal araverin.

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar

(W) ic ve dis sistem kablolarindan akimi kaynak kablolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik alan
yaratir.

» Elektromanyetik alanlaronlarauzun siire maruz kalaninsanlarin saghgini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).

» Elektromanyetik alanlar kalp pili veyaisitme cihazi gibiekipmanlarile parazit yapabilir.
e )

P-. Kendisine kalp pili takilmis olaninsanlar plazma kesimisleri islenmeden.
N———/

1.7.1 Standarda gore EMC siniflandirmasi: EN 60974-10/A1:2015.

Sinif B ekipmani elektrik gliciiniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis

SinifB mahalleri iceren endistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik uygunluk gereksinimleri ile
uyumludur.
( \ Sinif A ekipmani elektrik gliciiniin kamu disik voltaj besleme sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayriimis
SimfA | mahallerde kullanmakicin amaclanmaz. iletilenlerin yanisira yayilan bozukluklar nedeniile, bu mahallerdeki Sinif
Aekipmaninin elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel gii¢likler olabilir.

N———
Dahafazlabilgiicin bolime bakin: PLAKASARTNAMELERI veya TEKNIK AYRINTILAR.

1.7.2 Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestiriimis EN60974-10 yonetmeligi talimatlarina uyumlu olarak imal edilmekte EN 60974-10/A1:2015 ve
“SINIF A" olarak tanimlanmaktadirlar. Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar i¢in kullaniimalidir.
imalatci yerel ortamlardakisistemin neden oldugu hi¢bir hasarigin sorumlu olmayacaktir.

(= ) Kullanicisektoérde biruzmanolmaldir, ¢linkli bdyle biriekipmaninimalatginintalimatlarina gére kurulmasindanve
Iﬁ.@ kullanimindansorumludur. Eger herhangibirelektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kullanici problemi¢ézmelidir,
egergerekirseimalatginin teknik yardimiile.

((A)) Her halikarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha fazla sorun olmayincaya kadar azaltiimalidirlar.

Bu aparati monte etmeden dnce, kullanici gevrede bulunan insanlarin saglik sartlarini dikkate almak suretiyle,
ornegdin kalp pili veya isitme cihazi takili sahislar i¢in, ¢evrede ortaya ¢ikabilecek elektromanyetik sorunlari
degerlendirmelidir.
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1.7.3 Sebeke beslemesi gereksinimleri

Yiksek gii¢ ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim nedeni ile izgaranin gli¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle
maksimum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu i1zgarasina (Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) yonelik arabirimdeki
gerekli minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglanti kisitlamalari veya gereksinimleri bazi ekipman tirleri igin
uygulanabilir (teknik verilere bakin). Budurumda, buislem eger gerekirse dagitim sebekesi operatoriile konsiltasyon vasitasi
ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montdriiniin veya kullanicinin sorumlulugudur. Parazit halinde, sebeke
voltajinin filtre edilmesi gibidaha fazla 6nlemler almak gerekliolabilir.

Glg¢besleme kablosuna zirh gecirme olanaginidisiinmekte gereklidir.

Daha fazlabilgiicin bélime bakin: TEKNiK AYRINTILAR.

1.7.4 Kablolarlailgilionlemler

Elektromanyetik alanlarin etkilerinien azaindirmeki¢in asagidakitalimatlara uyun:

e Mimkiinolmasihalinde, toprak ve gli¢ kablosunu sarin ve saglamlastirin.

o Kablolarininvicudunuzun etrafinizisarmasindan kaginin.

» Toprakve gli¢ kablolariarasinda durmaktan kaginin (her ikisini de aynitarafta tutun).

» Kablolar mimkin oldugu kadar kisa tutulmali, birbirlerine yakin yerlestiriimeli ve toprak seviyesinde veya ona yaklasik
seviyede ¢ekilmelidir.

» Sistemikaynaksahasindan birazuzagayerlestirin.

» Kablolarbaska hertiirli kablodan uzakta olmalidir.

1.7.5 Es potansiyellibaglanti

Ulusal ydnetmeliklere gore es potansiyellibaglantiyapiimahdir.

1.7.6 islenen parcanin topraklanmasi

islenen parca elektriksel emniyet nedenleri acisindan veya onun blylkligi ve pozisyonu nedeniile topraklanmadigi zaman,
islenen parcanin topraklanmasi yayinimi azaltabilir. Islenen par¢canin operatorler icin kaza riski yaratmayacagini, ve baska
elektrikekipmanina zarar vermeyecedini hatirlamak dnemlidir. Topraklama ulusal yonetmeliklere gére yapilmahdir.

1.7.7 Zirh Gecirme

Otekikablolarave cevredeki mevcutekipmanasecicibirsekilde zirh gegirilmesiparazit nedeniile olusan problemleri azaltabilir.
Tum kesim tesisatina zirh gecirilmesi 6zel uygulamalaricin dikkate alinabilir.

1.8 IP Koruma derecesi
IP23S

» Tehlikeli parcalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha biylk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci
kitlelere karsigdovde korumasi.

» 60°derece dikey hattadiisenyagmura karsigdvde korumasi.

» Ekipmaninhareketeden parg¢alari¢calismadidizaman sizan suyun zararl etkilerine karsi gévde korumasi.

1.9 Atikyonetimi

Elektrikliekipmaninormal ¢épile birlikte atmayin!

2012/19/EU sayili Atik Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontroli Yonetmelidgine uyumlu ve ulusal yasalara
gore uygulanmasina uygun olarak, kullanim dmrinin sonuna gelmis elektrikli ekipman ayri olarak toplanmali ve
gerikazanim ve bertaraf merkezine génderilmelidir. EkKipman sahibi, mahalliidarelerile gériiserek yetkili toplama
merkezlerinibelirlemelidir. Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, cevreyive insan saghginiiyilestireceksiniz!

» Dahafazlabilgiicinweb sitesiniziyaret ediniz.

2. MONTAJ

[ ]
Im Montajsadeceimalatg¢i tarafindan yetkiverilen uzman personel tarafindan yapilmalidir.

Montaqjicin, gli¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikarildigindan emin olun.

W Jeneratodrlerin baglantisi (seriveya paralel) yasaktir.
N——oo/

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri
« Sistemile birlikte elile hareketicin bir kol temin edilmektedir.

Ekipmanin agirhginiki¢cimsemeyin: teknik sartnamelere bakin.
Kaldirilanytkiinsanlarve esyalar Gizerine dogru hareket ettirmeyin veya onlar Gizerinde konumlandirmayin.
Sistem veya minferit cihazi diisiirmeyin veya onlar Gizerinde asiri baskiuygulamayin.
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2.2 Sistemin yerlestirilmesi

KA

Asadidakikurallarauyun:

» Ekipman kumandalarinave baglantilarina kolay erisim saglanmahdir.

e Ekipmanikigiltilmius/cok kiiciik yerlere yerlestirmeyin.

» Sistemiyatayylzeyleilgiliolarak 10° dereceyigecen egimliylizeylere yerlestirmeyin.
o Sistemikuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere yerlestirin.

o Sistemiyagmurve giines almaya karsi koruyun.

2.3 Baglanti

L

£

———J

Glg¢kaynagdikaynagabagdlantiicin bir gli¢ kablosuile temin edilmektedir.
Sisteme asadidakilerile gli¢ verilebilir:

e tekfazli 115V

o tekfazli 230V

Ekipmaninnominal dederleilgiliolarak %=+15 toleransl voltajda ¢alismasi garanti edilmektedir.

Ipsonloro yonelik yaralanma veya sisteme ydnelik hasari 6nlemek i¢in, makineyi sebeke voltajina baglamadan
ONCE secilen sebeke voltajisigortalari kontroledilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir prize takilioldugunu kontrol
edin.

Sisteme muhtemel bitin ¢calisma sartlarinda ve gli¢ kaynadi tarafindan saglanabilen maksimum gligte beyan
edilen,imalat¢itarafindan nominal voltajdegderiileilgiliolarak, +%15 seviyesinde dengelibir gli¢ beslemesigaranti
etmesisartiile bir Ureticisetile gli¢ verilebilir. Normal olarak, edertek fazise ve giiciin 1.5 katiise, eger li¢fazise, gic¢
kaynaginin iki kati gliciinde Uretici setler kullaniimasini tavsiye ediyoruz. Size elektronik kontrolli Uretici setler
kullanmayitavsiye ediyoruz.

Kullanicilari korumak igin, sistem uygun bir sekilde topraklanmis olmahdir. Gli¢ kaynagi voltaji toprak hatl bir fise
baglanmis olmasi gereken bir toprak hatti kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska
voltaj iletkenleri ile kullaniimamahdir. Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varligi ve prizlerin iyi durumda
oldugundan eminolun. Sadece emniyet yonetmeliklerine gére onaylanan fisler monte edin.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin kuruldugu
Ulkedeyirurlikte olan yonetmeliklere uyumlu olarak yapilmalhdir.

2.4 Hizmete sokma/ Donanim

2.41 PLAZMAkesimi¢in baglanti

-

@ Geg¢me baglanti

J

» lyielektrikbaglantisini glivence altina almak suretiyle, topraklama kelepcesini kesilecek parca tizerine yerlestirin.
» Fisisokunvebitin parcalartutturuluncaya kadarsaatysniinde donddrin.
» Hamlacin bitin bilesenlerinin mevcut oldugunu ve dogru bir sekilde takli oldugunu kontrol edin
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@ Filtre tinitesi havabaglantisi kuplaji

@ Basinglihava girisi
@ Havafiltre tnitesi

@ Boru

—| |— MAX7 mm -9/32 INCH

» (Talimatelkitabina bakin"SP40").

» Uygunbirbaglantipargasiile basin¢lihava kaynaginifiltre Gnitesindeki hava girisine baglayin.
» Basingenazindadakikada 115 litrelik bir akis seviyesiile en azindan 5 bar olmalidir.

» Basingdusilrici Gzerindekimansonu vidaile sikistirin.

» Boruyumansonabaglayin.

-

@ Ayardigmesi
(2) Ridiiktsr

@ Basingdiigmesi

@ Basingcokumadlciialeti

(3 Led

@ Gaztestibutonu

@ Potansiyometre
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TEMIN TANITIMI

bohler<ng
» LED’lerindogru bir sekilde ¢alistiginigivence atina almak suretiyle, sistemi ¢alistirin.

» Eger hamlag bilesenleri eksikse, veya hatali bir sekilde monte edilmisse, veya basin¢h hava basinci ¢cok dislikse, veya hi¢
yoksa, LED’leri hatayisirasiile gdsterir. Jeneratdr kusur giderilinceye kadar kapanir.

» Kalinti safsizliklarini basingli hava devresinden ¢ikarmak icin gaz test digmesine basin, sonra basinci ayarlamak igin
manometre yaklasik 5 barlik bir basing okuyuncaya kadar topuzu kaldirin ve ¢evirin (borudaki hava sirkiilasyonu ile ayar
yapmakigingaztestdigmesiibasilitutarakislemiydritin).

» Kalnhgindikkate alinmasini akilda tutmak suretiyle kesim akiminin degderini potansiyometre ile ayarlayin.

@ Korumakolu

@ Tor¢diigmesi

TR

» Hamlacikavrayin ve koruma kollarini gekin.

» Hamlag¢ diigmesine pilot arkini Uretecek sekilde bir anicin basin; makinenin dogru bir sekilde ¢calistigini gésterge paneliile
kontrol ederek kumandayi birakin.

» Ark yanmasinin temas etmeksizin amagsiz olarak yanik tutulmamasi tavsiye edilir, boylece elektrot ve nozildeki asinma
onlenir. Eger onu bu sekilde kullanmaya devam ederseniz, aparatin kendisi pilot lambasini yaklasik é saniye sonra
kapatacaktir.

» Hamlacipargalizerinde 90° de tutun.

» Hamla¢ butonunabasinve arkavurun.

» Hamlacipar¢aninyakininayerlestirin ve dengelibir sekildeileridogru hareket ettirerek kesmeye baslayin.
» (Talimatel kitabina bakin"SP40").

3. TEMIN TANITIMI

3.1 Arka panel
( @ @ @ Gili¢ besleme kablosu

Sistemisebekeye baglar

FP 189 @ Kapama/A¢ma anahtari

0 Sistemin elektrikli ateslemesini kontrol eder.
iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” acik.

@ Kullaniimamis
@ Kullaniimamis
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3.2 Arka panel

@ Havafiltre tinitesi
@ Filtre linitesi havabaglantisi kuplaji
@ Basingdiigmesi

@ Olciimler (Basing okuma élcii aleti)

TR
3.3 Prizler paneli

@ Toprak prizi

Toprak telikonektori.

@ Hamlag¢ baglantisi
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3.4 On kontrol paneli

( ™\

<> {4 -

welding
by voestalpine

bohler

. V,

@ Glg¢LEDs1g1

Ekipmanin sebeke gerilimine baglandigini ve acik oldugunu gosterir.

@ @ Anaalarm LED isig1

Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel miidahalesini gosterir.

@ @ Aktif giic LED isig1

Ekipman prizbaglantilarinda voltajin mevcut oldugunu gosterir.

@ Ana ayarlama kolu

Kesimin akimin stirekliolarak ayarlanmasina olanak saglar.

@ 7-Bolimli ekran

Kaynakyaparken, ve alarmlarikodlarken baslatma, ayarlar, akim ve voltajokumalariesnasinda genel kaynak
makinesi parametrelerinin gériintiilenmesine olanak saglar.

@ @ Asirisicaklik alarmi

Sicaklik koruma cihazinin ¢alistigini gosterir.
Alarminagikoldugu esnadaekipmanin kapatiimamasitavsiye edilir; i¢ fan béylece ¢alisirdurumdakalacak ve
asiriisinmis kisimlarin sogumasina yardim edecektir.

@ Tork kaporta koruma alarmi

Tork kafasindakihataliveya uygun bir sekilde vidalanmamis olan her tiirld koruma ¢alismasini gosterir.

@ Yetersizhavabasincialarmi

Havabasincinin 3.5 baraltinda oldugunu ve bu nedenle uygun ¢calismaicin yetersiz oldugunu gosterir.
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@ Olciimler

Ekranda gergek kaynak akiminiveya voltajini gérintilemeyeizin verir.

Amperes
@ Volt

Havatestdiigmesi

Sikistirilmis hava devresinin safsizliklardan temizlenmesine ve glicli devreye sokmadan uygun baslangi¢
basincinin ve sikistirilmis hava akis ayarlarinin gergeklestiriimesine olanak saglar.

4. EKIPMANIN KULLANIMI

Sistem a¢ildiginda, kendisininve onabaglitim cihazlarindogru calismasinisaglamayiamaglayan birdizikontrol gergeklestirir.
Buasamada gaz besleme sistemine uygun baglantiyi kontrol etmekigin gaz testiislemide yapilr.
"On kontrol paneli" ve "Kurulum" bdlimlerine bakiniz.

5. KURULUM

béhlerwelding

by voestalpin

5.1 Parametre kurulumu ve ayari

Kesme sisteminin dahaiyive dahahassasyénetimiicin bir diziek parametrenin ayarlanmasive diizenlenmesinisaglar.
Kurulumda bulunan parametreler, secilen kesme islemine gére diizenlenir ve sayisal bir koda sahiptir.

Kuruluma giris

» Enkodertusuna 5 saniye basilarak gergeklesir.
» 7-kisimh ekrandaki merkezisifir girisi teyit eder

Istenen parametrenin segcimive ayarlanmasi

» Kodlayiciyristenen parametreicin niimerik kodu goriintiilemenize kadar déndirin.

» Parametre numaraninsagindaki"."ile tanimlanir
» Egerkodlayicianahtarbunoktada dnceden ayarliise, segilen parametre secilen deger goriintilenebilir ve ayarlanabilir.

» Parametrenin alt menisiine giris, numaranin sagindaki"." isaretinin kaybolmasiyla onaylanir

Kurulumdan c¢ikis

» “Ayarlama” kismindan ¢cikmakigin, kodlayiciya tekrar basin.
» Kurulumdan ¢ikmakigin, “0” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin ve Kodlayicianahtara e basin.

5.1.1 Setup parametrelerilistesi (PLAZMA)

Kaydetve ¢ik

Dedgisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢cikmaniza olanak saglar.

Sifirla

Bitiin parametrelerisifirlamaniza Varsayilan dederlere ayarlamaniza olanak saglar.
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500

151

752

BAKIM

Akim

Kesim akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum olarak | Maksimum Varsayilan
deger
20A 70A 70 A

Makine ayari

istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar.
Daha yiliksek ayar seviyelerine erisilmesine olanak
saglar. kismina bakin "Interface personalisation”

Akim degeriniokuma
ile birlikte imalatc¢inin talimatlarina uyun.

Voltajdegerini okuma
Gergek kesimvoltajidegerinin gérintilenmesine olanak saglar.

6. BAKIM

B FA

Rutinbakimsistem tizerinde imalatginindirektiflerine gére yirutidlmelidir. Ekipman ¢alisirken bitiin erisim veisletim
kapilari ve kapaklari kapali ve sabit olmalidir. Sistemlerde hicbir sekilde degisiklik yapiimamalidir. Metal tozun
havalandirmaytizgecleriyakininda veya onlar tizerinde birikmesini &nleyin.

Her turlt bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Sistemdeki herhangi bir pargcanin yetkili
personel disinda personel tarafindan yapilmasi Grinin garantisinin gegersiz ve hikimsiz olmasina neden
olacaktir. Sistemdeki herhangi bir par¢anin tamiri veya dedistirilmesi sadece kalifiye mihendisler tarafindan
yUrutulmelidir.

Herislemden dnce gii¢ beslemesini ¢ikarin!

6.1 Gi

¢ kaynadi lizerinde asagidaki periyodik kontrolleri yapin

6.1.1 Aggregat

.

61.2H

13

Gug¢kaynagdiicinidisitk basinglisikistiriimis havave yumusakkillifircalarvasitasiile temizleyin. Elektrik baglantilarini
ve bitiin baglantikablolarinikontrol edin.

amlag lnitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya toprak kablolariigin:

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin asiriderecede isinmadidindan emin olun.

Daime glivenlik standartlariile uyumlu eldivenler kullanin.

Uygun somun anahtarlarive aletler kullanin.

6.2 Ansvar

[}
e

So6zil edilen bakimin yapilmamasi bitiin garantileri gegersiz kilacak ve imalatgiyi yiikimlilikten muaf tutacaktir.
Imalat¢r asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tirli sorumlulugu reddeder. Her tirlt siphe ve/veya
problemigin size enyakin servis merkezinizile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.
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ALARM

a Bir alarmin miidahale etmesi veya kritik koruma sinirinin asmasi, kontrol panelinde gorsel bir sinyale ve kaynak
islemlerinin aninda durmasinaneden olur.
DIKKAT

& Bir koruma sinirinin asilmasi, kontrol panelinde gorsel bir uyariya neden olur ancak kesme islemlerinin devam
etmesineizin verir.

Sistemleilgilibutlin alarm ve korumasinirlariasagidallistelenmistir.

A Asirisicaklk t A Bellek bozuluyor
EO1 E20
A Verikaybi A Gerilimaltinda
E21 E42
A Yetersizhavabasinci A Tor¢ kapagdi korumasi
E45 E47
8. TESHISLER VE COZUMLER
Sistem ¢alismiyor (yesil LED kapali)
Sebep Cozlim

Elektrik sisteminiihtiyaca gore kontrol edin ve tamir edin.
Kalifiye personel kullanin.

» Prizde sebeke voltajiyok. »

v

Kusurlu pargayidegdistirin.
Sistemi tamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temaskurun.

» Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

¥

¥

» Hatsigortasi atik. Kusurlu parcayidegistirin.

¥

Kusurlu pargayidegdistirin.
Sistemi tamir ettirmekicin enyakin servis merkeziile temaskurun.

» Kusurlustartanahtari.

¥

x

¥

» Kusurlu elektronik. Sistemi tamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Hi¢bir glic verimi yok (sistem kesmiyor)
Sebep Cozim

» Sistemasiriisinmis (termalalarm - sari LED yaniyor). Sistemi kapatmadan onunsogumasini bekleyin.

¥

¥

Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

» Yanhstoprak baglantisi.

¥

¥

Sebeke voltajinigli¢ kaynagdi menziliarahdina alin.
Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun“.

» Sebeke voltajimenzil disinda (Sari LED yanik).

¥

» Kusurlu elektromanyetik anahtar.

Kusurlu parcayidegistirin.
Sistemi tamir ettirmekigin en yakin servis merkeziile temas kurun.

¥

» Kusurlu elektronik. Sistemitamir ettirmekigin enyakin servis merkeziile temaskurun.

Yanlis gli¢ beslemesi

Sebep Cozim

» Kaynak kesimde yanlis secim veyakusurluselektér. » Kaynakkesimidogru birsekilde secin.

» Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanlis bir » Sistemive kesim parametreleriniyeniden ayarlayin.
sekilde ayarli.

» Kesim akimininayarrigin kusurlu potansiyometre/  » Kusurlu parcayidedistirin.
kodlayici. » Sistemitamirettirmekicin enyakin servis merkeziile temaskurun.

» Sebeke voltajimenzil disi. » Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
» “Baglantilar” paragrafiniokuyun .
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» Birfazeksik.

» Kusurlu elektronik.

Pilot ark vurusu yok
Sebep

» Kusurluhamlag¢digmesi.

» Asinmis nozilve/veya elektrot.

» Havabasinci¢okytksek.

» Kusurlu elektronik.

Kesim arkiile higbir transfer yok
Sebep

» Yanhstoprak baglantisi.

» Sistem parametreleriveya fonksiyonlariyanlis bir
sekilde ayarl.
Kesim arki kapaniyor

Sebep

» Sebeke voltajimenzil disi.

» Yetersizgaz akisiorani.

» Kusurlu basin¢g anahtari.

» Havabasinci¢okylksek.

» Yanhskesim kipi.

» Asinmis nozilve/veya elektrot.

Ark dengesizligi
Sebep

» Yanlis kesim parametreleri.

Cok fazla piskiirtme
Sebep
» Yanls kesim parametreleri.
» Yanlisarkdinamikleri.

» Yanhs kesim kipi.

Yetersizdelme
Sebep
» Yanhskesim kipi.
» Yanls kesim parametreleri.

» Kesim kesilecek par¢alar¢cok biyik.

» Yetersizhavabasinci.

» Sistemidogru birsekilde topraklayin.
» “Baglantilar” paragrafiniokuyun .

» Sistemitamirettirmekigin en yakin servis merkeziile temaskurun.

Coziim

» Kusurlu parcayidegistirin.

» Sistemitamirettirmekicin enyakinservis merkeziile temas kurun.
» Kusurlu parg¢ayidegdistirin.

» Gazakisiniayarlayin.
» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun .

» Sistemitamirettirmekicin enyakin servis merkeziile temaskurun.

Cozlim
» Sistemidogru bir sekilde topraklayin.
» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

» Sistemive kesim parametreleriniyeniden ayarlayin.
» Sistemitamirettirmekicin enyakinservis merkeziile temas kurun.

Coziim

Sistemidogrubir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafiniokuyun“.

v

¥

Gaz akisiniayarlayin.

v

v

Sistemidogru bir sekilde baglayin.

v

Gaz akisiniayarlayin.
“Hizmete Verme” paragrafiniokuyun “.

v

v

Kesim yaparken besleme hiziniazaltin.

4

Kusurlu par¢cayidegdistirin.

Coziim

» Kesim sisteminidikkatlice kontrol edin.
» Sistemitamirettirmekicin en yakin servis merkeziile temas kurun.

Cozlim
» Kesim voltajiniazaltin.
» Devre endikleyicidederiniyikseltin.

» Hamlag¢ acisiniazaltin.

Cozlim
» Kesimyaparken besleme hiziniazaltin.
» Kesimakiminiartirin.

» Kesimakiminiartirin.

» Gazakisiniayarlayin.
» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun *.

8/
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TESHISLER VE COZUMLER

Yapisma
Sebep

» Yanls kesim parametreleri.

» Kesim kesilecek pargalar ok biyik.

Oksitlenmeler
Sebep

» Yetersizgaz korumasi.

Gozeneklilik
Sebep

» Kaynatilacak par¢calardayag, vernik, pas veyakir.

» Kesim gazinda nemlilik.

» Kesme banyosunun ¢ok hizlikatilasmasi.

Sicak catlaklar
Sebep

» Yanlis kesim parametreleri.

» Kaynatilacak par¢alardayag, vernik, pas veyakir.

» Yanhs kesimkipi.

Soguk ¢catlaklar
Sebep

» Kesilecekbaglantinin 6zel geometrisi.

Onemli ¢apak olusumu
Sebep

» Yetersizhavabasinci.

» Yanlhs kesimkipi.

» Asinmis nozllve/veya elektrot.

Noziil asiriisiniyor
Sebep

» Yetersizhavabasincl.

» Asinmis nozllve/veya elektrot.

boéhlerwelding

oestalpine

Cozim
» Kesim akiminiartirin.
» Kesim voltajiniartirin.

» Kesim akiminiartirin.

Cozlim

» Gazakisiniayarlayin.

» Yayinimcininve hamlacin gaz nozilinidniyidurumda oldugunu
kontrol edin.

Cozlim
» Kesimden 6nce pargalaridogru bir sekilde temizleyin.

Daima kalitelimalzemelerve trlnler kullanin.

Gazbesleme sisteminin daima mikemmel durumda oldugundan
eminolun.

¥

Kesim yaparken besleme hizini azaltin.
Kesilecek parcalariéoncedenisitin.
Kesim akiminiartirin.

¥

¥

¥

Cozim

» Kesimvoltajiniazaltin.

» Dahakigtk caplielektrot kullanin.

» Kesimden énce parc¢alaridogru bir sekilde temizleyin.

» Kesilecekbaglantitiriicindogrusiralislemleryiritin.

Cozim

» Kesilecek par¢calarioncedenisitin.
» Isitmasonrasiislemyapin.
» Kesilecekbaglantitiriicindogrusiralislemleryiritin.

Cozlim

» Gazakisiniayarlayin.

» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun .

» Kesimyaparken telbesleme hiziniartirin.

» Kusurlu parcayidedistirin.

Cozlim

» Gazakisiniayarlayin.
» “Hizmete Verme” paragrafiniokuyun“.

» Kusurlu parg¢ayidegistirin.
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9. KULLANIM TALIMATLARI

9.1 Plazma kesim

Bir gaz asiri derecede yiksek sicaklik derecesinde getirildigi zaman plazma durumunu Uslenir ve tamamen veya kismen
iyonlastir, boylece elektriksel olarakiletken olmaktadir.

Her ne kadar plazma her elektrik arkinda mevcutise de, “plazma arki” terimi ile bir elektrik arki kullanan, bunun icinden ¢ikan
bir gaziisitmak, bdylece onu bir plazma durumuna almak i¢in, uygun bir nozilin vurusu icinden gecerek yapilan kaynak veya
kesimicin 6zellikle birhamlaca atifta bulunuyoruz.

Plazma kesim siireci

Kesimisleviplazmaarki¢ok sicakolduguve hamlacintasarimiile yiiksek derecede yogunlastidi, kesilecekiletken parga tizerine
transferedildigizaman jeneratorden gelen elektrik devresinin kesilmesisuretiyle elde edilir. Malzeme 6nce arkin yiksek sicaklik
derecesinde eritilir, ve sonraiyonlasmis gazin nozilden yiksek ¢ikis hizi ¢ikarilir.

Ark iki farkl duruma sahip olabilir: transfer edilen arkin durumu, akim kesilecek parca i¢cinden gec¢tigi zaman, pilot ark veya
transfer edilmeyen ark, bu durum elektrotile nozil arasinda yerlestirildigi zaman.

Basin¢dlger

(Basmc diustrict )

| G003

W
L ] Plazmagazi

Maniel plazmakesim tesisi

-

Parca

Jenerator

|||
H
m

Kesme ozellikleri

Plazmakesimde kesilecek malzemenin kalinligi, kesme hizive jeneratérden alinan akim degeribirbirleriile baglantilidir; bunlar
malzemetirvekalitesine, tor¢ tipine baglioldugu kadar elektrod ve nozilin durumuna, noziilile par¢ca arasimesafeye, basingh
havaninbasing ve safsizlik degerlerine, istenen kesim kalitesine, kesilecek pargcanin sicakligina, vb. etkenlere baghdir.
Verilendiyagramlarda gérebilecegimiz gibi, kesmeislemininuygulanacagdikalinlhikdegerikesme hiziile tersorantiliolup; heriki
degerde akim dederinin artmasiile artis gosterirler.
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Kesme hizi
% Maksimum kesme hizi Yuksek kaliteli kesmeicin Hiz
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
12 Kalinhk Yumu.sqk Posqumoz AR Yumu‘sak quququ AR
(A) (mm) celik celik celik celik
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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20Aile kesme hizi

6000 -

5750 -

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250

3000 -

(mm/min)

2750 -

2500 -

2250 -

2000 -

1750 A

1500 -

1250

1000 -

750 -

500

250 -

hp=7

4Eﬂ.i"-------—-------—""-—-_ ‘{ljr11 l]s‘:l( <;E3| ik

Paslanmazcelik )

N

40Aile kesme hizi

11500
11000
10500
10000
9500
9000
8500
8000
7500
7000
6500
6000
5500

5000

(mm/min)

4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000

500

0
0

12000% Q

Yumusak celik

Paslanmazcgelik )

19 20
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Delme zamanlamasi

boéhlerwelding

12 Kalinhk Delme zamanlamasi
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Kesme genisligi
12 Kalinlik
Kesme genisligi - Kerf (mm
(A) - genislig (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TEKNIK AYRINTILAR

Elektriksel 6zellikler

SABER 40 CHP
GlgbeslemesivoltajiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Gecikmeli hatsigortasi
Kablo-iletisim arabasi

Emilen maksimum gii¢

Emilen maksimum gii¢

Guc faktort (PF)

Verimlilik ()

Cos @

Emilen maksimum akim ITmax
Verimliakim [1eff

Ayararaligi

Yiksiz voltajUo

*Buekipman EN/IEC 61000-3-11 uyumlu degildir.
*Buekipman EN/IEC 671000-3-12 uyumlu degildir.

Gorev faktorl

SABER 40 CHP
Gorev faktort (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Gorev faktorl (25°C)
(X=100%)

Fiziksel ozellikler

SABER 40 CHP

IP Koruma derecesi
izolasyon sinifi

Boyutlar (uxdxy)

Agirhk

Gl¢cbesleme kablosu kismina
Gug¢ kablosuuzunlugu

Gaz Akis Hizi

Gazbasinci

Gaztilrd

Yapistandartlari

1x115 (£15%)

20 16
SAYISAL SAYISAL
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 135
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0
Hava/Azot

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015

93

1x230 (x15%)

U.M.
Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

> > > >

>

U.M.

|/dakikaya
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Kesme kapasitesi

SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.
Yumusak ¢elik

Kaliteli kesim 7 12 mm
Maksimum kesme 10 16 mm
Ayirma 15 20 mm
Delici 6 10 mm
Paslanmazcelik

Kaliteli kesim 6 10 mm
Maksimum kesme 9 14 mm
Ayirma 12 18 mm
Delici 5 8 mm
Aliminyum

Kalitelikesim 6 9 mm
Maksimum kesme 8 13 mm
Ayirma 12 18 mm
Delici 5 7 mm
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11. PLAKA SARTNAMELERI

TEKNiK AYRINTILAR

e

=+

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

SABER 40 CHP

| Ne

EN | 60974-1/A1:2019

—gaepEr= [&]

EC| 60974-10/A1:2015 Class A

60974-7:2019

S

20A/88.0V
40A/96.0V - (25A)/(90.0V)

~ frmp——

X(40°C)

40%
(45%)

60%

100%

Uo

I2

40A
(25A)

35A
(23A)

30A
(20A)

[s]

250v

U2

96.0V
(90.0V)

94.0V
(89.2V)

92.0V
(88.0V)

D=1~
50/60 Hz

Ui 230V
(115V)

limax21.4A
(25.2A)

leff 13.5A
(16.9A)

IP 23 S

ce

=

\

MADE E

IN
ITALY
|

J

12. GUC KAYNAGI DERECELE

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2715 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ea CEJIl &
\ — )
CE AB uygunluk beyani
EAC EACuygunluk beyani
UKCA  UKCAuygunluk beyani

A WWKDN

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A
15B
16B

178
18
19
20
21
22

NDIRME PLAKASININ ANLAMI

Ticarimarka

imalatcinin adive adresi

Makine modeli

Serino.

XXXXXXXXXXXX Uretim yili

Sistem tipi semboli

Yapim standartlarireferansi
Kesmeislemisemboli

Elektrik ¢carpmasi riskinin ylksek oldugu bir ortamda
calismayauygun sistemlericin sembol
Kesme akimisembolii

Tahsis edilen yiksiz voltaj

Maksimum ve minimum nominal kesme akimi aralidi ve
karsihgiolan geleneksel yuk gerilimi
Araliklidevre semboll
Nominal kesme akimisemboli
Nominal kesme gerilimisemboli
Araliklidevre degerleri

Araliklidevre degerleri

Araliklidevre degerleri
Nominal kesme akimidedgerleri
Nominal kesme akimidederleri
Nominal kesme akimidegerleri
Geleneksel ylk voltajidegerleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Gelenekselylkvoltajidegerleri
Glc¢beslemesisemboli

Tahsis edilen gli¢ beslemesi voltaji

Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi
Tahsis edilen maksimum efektif gli¢ beslemesi akimi
Koruma derecesi
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ROMANA

DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Constructorul
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

declard pe propriardspundere cd urmdtorul produs:
SABER 40 CHP 56.01.009

este conform normeloreuropene:

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

sicd au fost aplicate urmdtoarele standarde armonizate:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
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 autorizatdin prealabil de voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. va anula aceastd carte tehnicd.

Onara diTombolo, 01/05/2025 voestalpine Bhler Welding Arc Technology S.r.l.
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SIMBOLURI

A Pericoliminentde producere derdnigrave siconduite periculoase care potduce lardniri corporale.
———

Sfatimportantde urmat pentru aevita accidentdrile usoare sau a produce pagube proprietdtii.

8)
[:g’ Specificatii tehnice pentru a usura operatiile.
—r
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AVERTIZARE

1. AVERTIZARE

Tnainte de arealiza orice operatie cu aceastd masind, asigurati-vd cd ati citit in amdnuntit si ati inteles continutul
acesteibrosuri.

Nu efectuati modificdrisau operatiideintretinere care nuaparin text. Producdtorul nuisiasuma nicio rdspundere
pentru accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de cdtre utilizatori a instructiunilor din
brosura.

Manualul de utilizare trebuie pdstrat tot timpul in locatia de utilizare a aparatului. Tn plus faté de con\inutul
manualului de utilizare trebuie respectate toate reglementdrile general valabile, precum si cele locale privind
prevenirea accidentelor si protec\ia mediuluiinconjurdtor.

Toate persoanelecaresuntimplicateinmontarea, punereainfunctiune,operarea,reviziasiintre\inereaaparatului
trebuie

« sdfie calificaten mod corespunzdtor,

* sdaibdpregdtireanecesardin domeniul tdieriicu plasmad

« sdciteascdin totalitate sisdrespecte custrictete prezentul manual de utilizare.

Dacd avetioriceindoiald sau problemdin legaturd cu utilizarea echipamentului, va rugdm sd consultati personal
calificat.

1.1 Mediul de lucru

B [«

Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru care a fost desemnat, prin modalitatiile si
categoriile prevdzutein norme si/sauin aceastd brosurg, potrivitinstructiunilor nationale siinternationale privind
protectia. Alte Intrebuintdri decdt cele declarate exclusiv de cdtre producdtor vor fi considerate total inadecvate
si periculoase siastfel acesta nuisiasumd nicio responsabilitate.

Acestelementtrebuiefolositdoar pentru aplicatii profesionale,intr-un mediuindustrial. Producd&torul nuisiasumad
raspunderea pentru niciodaund produsd folosind aparatul in mediu casnic.

Echipmantul trebuie folositin mediu cu temperaturdintre -10°Csi+ 40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat si pdstratla o temperaturdintre -25°Csi +55°C (intre -13°F i 311°F).
Echipamentul nu trebuie folositin mediu cu praf, acid, gaz sau orice alte substante corozive.
Echipamentul nu trebuie folositTn medii cu o umiditate mai mare de 50% la 40°C(104°F).
Echipamentul nu trebuie folositTn medii cu o umiditate mai mare de 90% la 20°C (68°F).

Sistemul nu trebuie folosit la o altitudine mai mare de 2000 metrii deasupra nivelului marii.

Nu folositi aceastd masind pentru decongelareatevilor.
Nu folositi acest echipament pentruincdrcareabateriilor si/sau aacumulatoarelor.
Nu folositi acestechipament pentru pornirea moarelor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane

Procesuldetdiere este osursdde propagarederadiatii,zgomotcdldurdsigaz care suntddundtoare. Pozitionatiun
paravanignifugd pentru a protejazona de tdiere de raze, picdturi sizguraincinsd. Avertizati orice persoand sd nu
seuitefixla tdiere sisdse protejeze derazele arculuisau de metalulincandescent.

Purtati haine de protectie pentru a va proteja pielea de radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandescent.
Hainele trebuie sd acopere tot corpul sitrebuie sd fie:

- intactesiin conditiibune

- rezistentelafoc

- izolatesiuscate

- demdrime potrivitd si fard mansete simdnecisuflecate

FolositiTntotdeauna pantofi potriviti care sd asigure izolatiaimpotriva apei.
FolositiTntotdeauna mdnusi potrivite care izoleazd electric sitermic.

Purtatimdsticare protejeazd fatasiauunfiltru potrivitde protectie pentru ochi(cel putin nr. 10 sau chair maimult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai alesin timpul crdituirii sau in timpul indepdrtdrii zgurii produsdin urma
tdierii.

Nu purtatilentile de contact!
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Dacdintimpultdieriise produce zgomot puternic care devine periculos, folositi cdstiduble. Dacd zgomotul ajunge
la un nivel care depdseste limita legald, delimitati-va locul de muncd si asigurati-va cd oricine este prin preajma
poartd cdstide protectie.

Intotdeauna mentineti capacul derulatoruluiinchisin timpul procesului de tdiere.
Sistemul nu trebuie sd sufere niciun fel de modificare.

Feriti-va capul de pistoletul de tdiere cu plasma.
Arcul electric careiese vd poate rdniserios mdinile, fata siochii.

Nu atingetielementele proaspdt tdiete: cdldura poate cauza arsurigrave.
Urmatitoate prevederile descrise mai sus side asemeneain toate operatiile efectuate dupd tdiere, intrucdt zgura
se poate detasade elementele sudateintimp ce acesteaserdcesc.

sﬁ A :& Verificatica pistoletul sa fie receinainte de aincepe orice operatie.

Asigurati-vd cd sistemul de rdcire este oprit inaintea decupldrii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce iese din
conducte poate cauzaarsuri.

Intotdeauna sd avetilaindemdnd un echipamentde prim ajutor.
Nu subestimatinicio arsurd saurand.

Tnainte de a pleca de la muncd, asigurati-va cd totul este Tn sigurantd pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

1.3 Protectiaimpotriva fumului si gazelor

Tn anumite circumstante, fumul cauzat de tdierd poate duce la aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor
Tnsdrcinate.

Tineticapulladistantd de orice gaz sau fum produsin urma tdierii.

» Asigurati,Tn perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturald sau fortatd.

» Dacdventilatiaeste slabg, folositimdsti sau aparate pentrurespiratie.

e Dacdsetaieinlocurifoarte mici, actiuneatrebuie supravegheatd deun coleg care sta afara.

* Nufolositioxigen pentruventilatie.

* Verificati dacd sistemul de absobtie al noxelor functioneazd, controldnd in mod regulat cantitatea de gaze ddundtoare
absobite,Tn comparatie cu valorile determinatein normele de sigurantd.

» Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul de bazd folosit, materialul de adaos si de unele substante
folosite pentru curdtareasidegresareapieselorcarevorfitdiat. Astfelurmdritiinstructiunile redate de produc&torimpreund
cuinstructiunile din schitele tehnice.

* Nuefectuatioperatiide tdierein preajmalocurilor de degresare sau vopsire.

Pozitionaticilindriicu gaz afard sauinlocuricu o ventilatie foarte bund.

1.4 Prevenirea focului/explozilor
Procesul de tdiere poate cauza foc si/sau explozii.

» Curdtatiloculdelucrusiimprejurimile de orice combustibil, produs sau obiectinflamabil.

Materialeleinflamabile trebuie sd fie la o distantd de cel putin 11 metrifatd de locul unde se sudeazd, dacd nu, trebuie sé fie

protejate corespunzdtor.

Scdnteilesiparticuleleincandescente potsdriusordestuldedeparte sipotajungeinimprejurimichiarsiprin orificiiminuscule.

Acordatio atentie deosebitd asuprasigurantei oamenilor sibunurilor.

* Nuefectuatioperatiide tdiere pe sauldngdrecipiente sub presiune.

* Nuefectuatioperatiidetdiere perecipientesauconducteinchise.Fitifoarte atentiatuncicédndefectuatioperatiunide tdiere
petevisaurecipiente, chiardacd acesteasuntdeschise, golite sau curdtate foarte bine. Reziduurile de gaz, combustibil, ulei
sau altele asemenea pot cauza o explozie.

* NutdiatiTnlocuriunde se afld pulbere explozivd, gaze sau vapori.

« Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sd nu intre, din greseald, in contact cu nimic ce este conectat la
circuitulde masd.

Positionatiun extintorldng&zonade lucru.
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1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cugazinertcontin gaz sub presiune si pot explodadacd 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.

Tnsurubati capacul de protectie a robinetului inainte de transport, de punerea in functiune si la sfarsitul operatiunilor de
tdiere.

e Nuldsatituburilede gazlasoare,in conditiide schimbdribruste de temperaturd, latemperaturi prea marisau prea scazute.
Nu expunetituburile latemperaturi preajoase sau preainalte.

Evitati ca buteliile de gaz sd intre Tn contact cu flacdri deschise, arcuri electrice, pistolete, cleme portelectrod si particule
incandescente produse prin tdiere.

Tinetibuteliile de gazladistantd de circuitele de tdiere sicircuitele electricein general.

» Canddeschidetirobinetul tubului, feriti-va capul de orificiul de evacuare a gazelor.

« Tnchidetiintotdeauna robinetul buteliei la sfarsitul operatiunilor de tdiere.

* Nuefectuatioperatiide sudare tdiere peuntubde gazetansat.

1.6 Protectieimpotriva socurilor electrice
Socurile electrice pot produce moarte.

¢ Nu atingeti piesele aflatein mod normal sub tensiune din interiorul sau din afara echipamentului de tdieren timp ce acesta
estealimentatcu curent(pistoletele, clemele, cablurile de masd, sGrmele, toate suntconectate electriclacircuitul de tdiere).

» Asiguratiizolarea electricd a echipamentului si a operatorului utilizdnd suprafete uscate si baze bine izolate de potentialul
pdmantuluisial masei.

e Asidurati-vd cdsistemul este conectat corectlaoprizdsilaosursGde putere careareimpdmadntare.

* Nuatingetidoud pistoletein acelasitimp.

» Dacdsimtitiunsocelectric,intrerupetiimediat operatia de tdiere.

1.7 Campuri electromagnetice & interventii

(( )) Curentul trecdnd prinsistemulintern siexternde cabluricreazd un cdmp electromagneticin vecindtatea cablurilor
sichiaraechipamentului.
e Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele
exacte suntincd necunoscute).
e Cadmpurile electromagnetice interactioneazd cu unele echipamente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

P_. Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sd Tsi consulte medicii inainte de a Tncepe operatiile de tdiere cu
plasma.

N——

1.7.1 Clasificarea EMCin concordantd cu: EN 60974-10/A1:2015.

e A . . - A - . .
Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate electromagneticd in medii industriale si

ClasaB | rezidentiale,incluzéndlocatiilerezidentiale unde energiaelectricd este asiguratd de sistemul publicde alimentare
dejoasdtensiune.

Echipamentul clasa Anueste prevdzut pentrufolosireainlocatiirezidentiale unde energiaelectricd este asigurata
Clasa A de sistemul public de alimentare de joasd tensiune. In aceste locatii pot apdrea anumite dificultatiin asigurarea

compatibilitdtii electromagnetice a echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atét conduse cat si
— radiate.

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII ALE PLACUTEI sau SPECIFICATII TEHNICE.

101



AVERTIZARE

boéhlerwelding

oestalpine

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 nufsiasumd rdspunderea pentru nicio daund produsd folosind aparatul in mediu casnic.

(2 ) Utilizatorul trebuie s& fie expert Tn aceastd activitate si totodatd responsabil pentru punerea n functiune si

’ﬁ-@ folosireaechipamentuluiin concordantd cuinstructiunile date de producdtor. Dacd se observd vreo defectiunede
naturd electromagneticd, utilizatorul trebuie sdrezolve problemachiarsicu o asistentd tehnicd, dacd este necesar,

“— dinparteaproducdtorului.

7O

((/\)) Tn orice situatie, defectiunile de naturd electromagnetice trebuie rezolvate cdt de repede posibil.

N———

T . . . o . - . .
P-. Inaintedeinstalarea aparatului, utilizatorul trebuie s evalueze potentialele probleme electromagnetice care pot

apdreainimprejurimi, tindnd seamade conditiilede sdndtate ale persoanelordinpreajmd, de exemplu, persoanele
care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

1.7.3 Cerintele sursei principale

Echipamentul de putereinaltd, datoritd curentuluiinitial scos din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevdd impedantaretelei maxim permisibild (Zmax), sau capacitatea minimd
dealimentare (Ssc) cerutd dela punctulinterfateila grila publicd (punctal cuplajuluicomun, PCC) pot recurge la anumite tipuri
deechipamente(asevedea doteletehnice).Tn acescaz,esteresponsabilitateainstalatoruluisauautilizatoruluide echipament,
sdseasigure, prin consultarea cu operatorul de distributie deretea, dacd este cazul, cd echipamentul se poate conecta.lncaz
deinterferente, este necesarsdseiamdsurisuplimentare de precautie, cafiltrarea alimentdrii principale.

Este de asemeneanecesarsdseiainconsiderare posibilitateaizoldrii cabluluide alimentare.

Pentru mai multe informatii, consultati capitolul: SPECIFICATII TEHNICE.

1.7.4 Precautii privind caburile

Pentru aminimaliza efectele cdmpurilorelectromagnetice urmatiinstructiunile de maijos:

* Dacdeste posibil, strdngetisiasiguraticablurile de putere sicele de masa.

* Nuinf&suratiniciodatd cabluriinjurul corpului.

« Nuvd pozitionatiintre cele doud cabluri(tineti-le pe amdndoud pe aceeasi parte).

e Cablurile trebuie sa fie cdt mai scurte, trebuie sa fie pozitionate cat mai stréns una de alta si sa fie pe podea sau cat mai
aproape de aceasta.

» Pozitionatiechipamentulla o anumitd distantd fatd de zonade sudare.
e Cablurile trebuie sdfie tinute ladistantd de alte cabluri.

1.7.5 Impdmdantarea

Tmpdmantarea trebuie facutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.6 Imp&mantarea pieseide lucru

Cand piesa de lucru nu este Tmpdmantatd din motive de sigurantd electricd sau datoritd mdrimii sau pozitiei, impdmantarea
pieseipoatereduce emisiile. Esteimportantde stiutcdimpdmadantarea pieseide lucrunutrebuie sd mareascdriscul accidentelor
utilizatorului, nicis@ distrugd alte echipamente electrice. Impdmantarea trebuie fdcutdin concordantd cu normele tdrii.

1.7.7 lzolarea

Izolarea altor cablurisau echipamente aflatein zond poate reduce problemele cauzate deinterferentele electromagnetice.
Pentru aplicatiispeciale trebuie sd setind seamadeizolareaintreguluiechi-pament de sudare.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
IP23S

 Incintd protejatd impotriva accesului la pdrtile periculoase la care se poate ajunge cu degetele sau unde pot
pdtrunde obiecte, cuun diametrumaimare sauegalcu 12,5 mm.

* Incintd protejatdimpotriva ploiilaununghide 60°.

 Incintd protejatd impotriva efectelor ddundtoare cauzate de pdtrunderea apei in echipament cdnd pdrtile
mobile ale acestuia nu functioneaza.

1.9 Eliminarea cadeseu
Nu aruncatiechipamentelectricimpreund curezidurile normale.
Tn conformitate cu Directiva europeand 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice sielectronice sicu
reglementdrile nationale de transpunere a acesteia, echipamentele electrice care au ajuns la sfarsitul ciclului de
viatd trebuie colectate separat si predate la un centru de valorificare a deseurilor. Proprietarul echipamentului
trebuie sd identifice centrele de colectare autorizate adres@ndu-se administratiilor locale. Aplicdnd aceste
directive europene vetitmbundtatii starea mediuluitnconjurdtor sisdndtatea umand!

» Pentrumaimulte informatii, consultatisite-ul.
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2. INSTALAREA

)

N———or

Instalareatrebuie realizatd doar de personal expert siautorizat de producdtor.

Intimpulinstaldrii, asigurati-vé ca sursade energie sd fiedeconectatd delaretea.

Esteinterzisd conectarea multipld asurseide energie (in serie sauin paralel).

2.1 Procedeederidicare, transport sidescdrcare

« Sistemul este prevdzut cuun maner pentru transportul manual.

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultatispecificatiile tehnice.
Nu mutatisau suspendatiincdrcdtura deasupra persoanelor saulucrurilor.
Nu aruncatisau aplicati presiune mare pe achipament.

2.2 Pozitionarea echipamentului

Urmatiregulile de maijos:

» Ldsatiacceslacomenzile (panoul de comandd) siconexiunile echipamentului.

* Nupozitionatiechipamentul in locurifoarte mici.

* Nu pozitionatiechipamentul pe o suprafatd cu oinclinatie mai mare de 10° decét suprafata pland.
e Pozitionatiechipamentulintr-unloc uscat, curat siventilat corespunzdtor.

« Feritiechipamentul de ploaie side soare.

2.3 Conectarea

Echipamentul este prevdzut cuun cablude alimentare pentru conexiunealaretea.
Sistemul poate fialimentatdelaretea:

« monofazatdde 115V

« monofazatdde 230V

Operatiacuacestechipament este garantatd pentru o tensiune pdndla +15% tindnd seama de valoareareglatd.

Pentruaprevenirdnirea persoanelorsaudistrugerea echipamentului, trebuie verificatd tensiuneareteleistabilitad
si tensiunea principald selectatd, respectiv sigurantele inainte de conectarea masinii la retea. Verificati de
asemenea dacd cablul este conectatla o prizd cuimpdmadntare.

Echipamentul poate fipusinfunctiune deungeneratorcare garanteazd o tensiune de alimentare stabild de +15%,
tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de producdtor, Tn toate conditiile posibile de operare sila o putere
nominald maximd. In mod normal, de recomandd sd se foloseascd un motogenerator cu o ratd dubld a puterii
monofazate sau de 1,5 ori mai mare decat o sursd trifazatd. inainte de conectarea sursei de energie trebuie sad va
asiguraticd generatorul este controlat electronic.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie imp&mantat corect. Tensiunea de retea este prevdzutd cu un
conductor de legare (galben - verde), care trebuie conectat la o prizd cu impdmdntare. Aceastd sGrmd galbend/
verde nu trebuie s& fie NICIODATA folositd cu alti conductori de tensiune. Verificati dacd instalatiile folosite au
Tmpdmdantare sidacd prizele se afladin conditii bune. Instalatidoar prizele certificatein conditii de siguranta.

Conexiunile electrice trebuie facute de un tehnician calificat profesional, iar acestea sa fie in concordantd cu
normele actualedintarain care echipamentul este instalat.
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2.4 Instalarea

2.4.1 Conectare pentru tdierea cu PLASMA

( (D) stitt

» Pozitionaticlemacuimpdmdntare pe piesa care va fitdiatd, asigurdndu-vd cd conexiunea electricd este bund.
» Introducetiin prizd& sirdsucitiin sensul acelor de ceasornic pénd cdnd toate partile sunt fixate.
» Verificaticatoate componentele pistoletului sa existe sisd fie montate corect

@ Cupld de conectare pentru filtrude aer
@ Prizd aer comprimat

@ Filtrude aer

(4) Tub

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Consultatimanualul deinstructiuni"SP40").

» Cuplatialimentatorul cuaer comprimat cu o garniturd potrivitd pentru aerul dininteriorintr-un filtru.
» Presiuneatrebuie sdfiede cel putin 5baricuundebitdecel putin 115 litri pe minut.

> Tnsurubo’;icupqun reductorul de presiune.

» Conectatifurtunullacupla.

-

@ Butondereglare
@ Reductor
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@ Buton presiune

@ Manometru pentru mdsurarea presiunii
@ Led

@ Butonde testare gaz

@ Potentiometru

» Aprindetisistemul siasigurati-vd cd LED-ul functioneazd corect.

» Dacd lipsesc din componentele pistoletului, sau au fost asamblate incorect, ori presiunea aerului comprimat este prea
scdzutd, sau lipseste cu desdvdrsire, atunci LED-urile se sting si astfel semnalizeazd cd undeva s-a comis o greseald.
Generatorul este oprit pdnd cdnd serepard.

» Apdsatitastade verificare agazuluipentruaindepdrtaimpuritdtiile din circuitul de aercomprimat, apoiridicatisiintoarceti
clapeta pentru a regla presiunea pdnd cdnd manometrul aratd o presiune de aproximativ 5 bari (continudnd operatia de
mentinere apdsat atastauide verificare a gazului, astfel se face compensarea cu aerul care circuldin conducte).

» Fixaticu ajutorul potentiometruluivaloarea curentuluide tdiere, tindnd seama de grosimea de care este nevoie.

s N

@ Pérghie de protectie

@ Buton pistolet

» Prindetipistoletul sitrageti parghiile de protectie.
» Apdsatiscurttastapistoletuluipentruageneraarcul pilot; decuplaticomanda, verificdnd dacd masina functioneazd corect
cupanoulde afisare.

» Sesugereazdcaarcul pilotsdseinchiddpentruapreveniuzuraelectroduluisiadiuzei. Dacdarcul pilotestedeclansatfardsda
se execute niciooperatie de tdiere,comandasurseide energie se vaopridupd 6 secunde pentru a nuse distruge pistoletul.

» Mentinetipistoletulla 900 pe piesd.

» Apdsatibutonul pistoletuluisi aprindetiarcul.

» Pozitionatipistoletul langd piesd siincepetitdierea, miscdndinaintein mod constant.
» (Consultatimanualul deinstructiuni"SP40").
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3. PREZENTAREA SISTEMULUI
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3.1 Panouldinspate

~

N
@ @ @ Cablulde alimentare cu energie
Conecteazdsistemullaretea.
¢ pin] @ intrerupator pornit/oprit
00 0 | Comandd pornirea electricd a echipamentului.
OO0 Are doud pozitii, ,0” -Tnchis si ,I” - deschis.
OO
° > @ Nefolosit
O @ Nefolosit
® o
AL
@ L]
@ ®
S

@ Filtrude aer
@ Cupld de conectare pentru filtrude aer
@ Buton presiune

@ Masurdtori (Nivel de citire a presiunii)

3.3 Panoulfise

(1) Priz& cuimp&mantare

Conectorpentrucablude masd

@ Cupld pentrupistolet
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3.4 Panoul de comanda frontal

<>

by voestalpine

bohler veding

. V,

@ LED de alimentare

Indic& faptul cd echipamentul este conectatlareteasi este pornit.

@ @ LED de alarmd generald

Indicd o posibildinterventie adispozitivelor de protectie, cum ar fisenzorul de temperaturd.

@ @ LED de putere activa

Indicd prezentatensiuniilabornele deiesire ale echipamentului.

@ Buton dereglare principal

Permitereglarea continud a curentuluide tdiere.

@ Afisajpe 7 segmente
Afiseazd parametrii generali ai masiniiin timpul pornirii, setdri, permite citirea curentului si tensiuniiin timpul
procesuluide sudare, precumssi afisarea posibilelor erori.

@ @ Alarmd de supraincdlzire

Indicd faptul cd senzorul de protectie termicd este activat.
Este indicat ca masina sd nu fie opritd atdta timp cat alarma este pornitd; ventilatorul sursei va functionain
continuare ajutdnd astfel lardcirea componentelor supraincdlzite.

@ Alarmd pentru capul pistoletului de tdiere

Indic& faptul cd, anumite pdrtiale capuluide tdiere sunt conectate necorespunzdtor.

@ Alarmd pentru presiune de aerinsuficientd

Indicd faptul cd presiunea aeruluieste sub 3.5 bari, adicd presiuneinsuficientd pentru o functionare corecta.

107



UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

@ Masurdtori

Permite vizualizarea curentuluisau tensiuniireale de sudare pe afisaj.

Amperi
@ Volti
Test purjare aer

Permite curdtireacircuituluide aerdeimpuritdti, precum sisetarea preliminard a persiunii aeruluice urmeazda
afiutilizat.

4. UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI

La pornire, echipamentul efectueaza o serie de verificdri, inclusiv ale tuturor dispozitivelor conectate, menite sd asigure o
functionare corectd. Laacestnivel, se efectueazd sitestul de gaz pentru averifica dacd existd o conexiune potrivitdla sistemul
dealimentare cugaz.

Consultatisectiunea "Panoul de control frontal" si"Setdri".

5. SETAREA

béehnler welding

by voestalpine

5.1 Configurarea si setarea parametrilor

Permite setareasireglarea uneiserii de parametri suplimentari pentru o gestionare mai bund si mai precisd a echipamentului
detdiere.
Parametrii prezentiin setdrisunt organizatiin raport cu procesul de tdiere selectat siau un cod numeric.

Intrareain modul de setare al sursei

» Seproduce prinapdsareatimpde 5secunde atasteiencoder.
» Zeroulcentralde pe panoul cu 7 segmente confirmdintrarea

bohler v=<ns

Selectareasireglarea parametrului cerut

» Rotitibutonuldereglare pdnd cénd seindicd codul numeric corelat cu parametrul cerut.

» Parametrul este definitcu"." in dreapta numdrului.

» Dacd tasta codificatorului este apdsatd Tn acest moment, valoarea setatd pentru parametrul selectat poate fi afisatd si
reglatd.

» Intrareain submeniul parametrului este confirmatd prin disparitia "." din dreapta numdarului.

lesirea din modul de setare al sursei

» Pentruaiesidinsectoruldereglare, apdsatidin noubutonul.
» Pentruaiesidinsetare, selectati parametrul “0” (salvatisiiesiti) siapoi apdsati tastei timp.

5.1.1 Lista parametrilor de setare (PLASMA)

n Salvaresiiesire

V& permite sd salvati modificdrile sisdiesitidin setare.

Resetare

V& permite sd resetatitoti parametriila valorileinitale.
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n Curent

Permite reglarea curentuluide tdiere.

Minim

Maxim

Standard

20A

70A

70A

500 | Setare masind

Permiteselectareainterfeteigraficecerute.

Permite accesul la nivele de setare superioare.
Consultati capitolul "Personalizarea interfatei"

751 | Citire curent

Permite afisarea valoriireale a curentuluide tdiere.

752 | Citire tensiune

Permite afisarea valoriireale atensiuniide tdiere.

6. INTRETINEREA

masinii.

B (7

Intretinerea curentd trebuie realizatd in concordantd cu specificatiile producdtorului. Tn timpul functiondrii
echipamentuluitoate partile de accesrespectivusile carcaselortrebuie sa fieTnchise. Sistemul nu trebuie sd sufere
niciun fel de modificare. Prevenitiacumularea prafuluisi a piliturii de fier (materiale conductive) pe componentele

Orice operatie deintretinere trebuie efectuatd doar de personal calificat. Inlocuirea sau repararea oricaror parti

din sistem de catre personalul neautorizat pot face ca garantia sd devind nuld si neavenitd. Repararea sau
Tnlocuirea oricdror pdrticomponente ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal calificat.

Deconectatisursade alimentare cu energie a masiniiinaintea efectudrii oricarei operatiide intretinere!

6.1 Efectuati periodicurmatoarele operatii deintretinere a sursei de sudare

6.1.1 Anleeg

Curdtatisursade sudareinduntru prinsuflarecuunjetdeaerdepresiunejoasdrespectivcuajutorulunorperiutecu

perimoi. Curdtaticontactele electrice sitoate conexiunile.

6.1.2 Pentruintretinera sauinlocuirea componentelor pistoletelor portelectrodului si/sau

cablului de masa:
M)

N———/

6.2 Ansvar

N—— i
service.

F Verificatitemperatura componentelor siasigutati-vd ca acestea sd nu fie supraincadlzite.

"
ﬂy Folositiintotdeauna mdnuside protectiein concordantd cu normele de protectie standard.

/ Folositiunelte corespunzdtoare.
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CODURI ALARMA

7. CODURI ALARMA

ALARMA

a Declansareauneialarme saudepdsireauneilimite de sigurantd determindunsemnalvizual pe panoulde comandd
sioprireaimediatd a operatiunilor de tdiere.

AVERTISMENT

& Depdsirea uneilimite de sigurantd determind un semnal vizual pe panoul de comandd, dar permite continuarea
operatiunilorde tdiere.

boéhlerwelding

oestalpine

e—o

Maijossuntenumerate toate alarmele sitoate limitele de sigurantd referitoare la echipament.

A Supratemperaturd t A Memorie defectd
EO1 E20
A Pierdere date A Subtensiune
E21 E42
A Presiune aerinsuficientd A Protectie capac pistolet
E45 E47
8. POSIBILE PROBLEME
Sursa nu porneste (LED-ul verde nu se aprinde)
Cauza Solutia

» Lipsatensiuniide alimentarelapriza. » Verificatisireparatiretelele electrice.

Acestlucruaserealize doarde cdtre personal calificat.

v

¥

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

» Conectare gresitd sau cabluintrerupt.

¥

» Sigurantade pereteasdritd/arsd. Tnlocuiticomponentele defecte.

¥

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru arepara sistemul.

» Intrerupatorul principal defect.

¥

x

» Componente electronice defecte.

¥

Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Lipsd curent de sudare (echipamentul nu taie)

Cauza Solutia

¥

» Sistemuls-asupraicdlzit (alarmatermica - LED-ul Asteptaticasistemul sGserdceascd fard oprirea acestuia (LED-ul
galben aprins). galbenstins).

» Impd&mantareincorectd.

¥

Tmp&mantatisistemul corect.
Cititi paragraful ,Instalare”.

» Alimentare necorespunzdtoare (LED-ul galben Alimentareasurseide sudare cutensiunea corespunzdtoare
aprins). functiondrii acesteia.

Conectaticorectasistemul.

Cititi paragraful ,Conectare”.

4

¥

¥

» Contactordefect.

¥

Tnlocuiticomponentele defecte.
Contactaticel maiapropiatservice pentru arepara sistemul.

¥

» Componente electronice defecte. Contactaticel maiapropiatservice pentru arepara sistemul.

Tensiune deiesireincorectd
Cauza Solutia

» Selectareagresitd aprocesuluide tdiere, sau » Selectaticorect procesul detdiere.
selectordefect.

» Setareaincorectd aparametrilor/functiilor. » Resetatisistemul siparametriide tdiere.
» Potentiometru/buton pentrureglarea curentului » Tnlocuiti componentele defecte.
detdiere defect. » Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.
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POSIBILE PROBLEME

» Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

» Lipsauneifaze.

» Componente electronice defecte.

Lipsa arcului pilot

Cauza

» Trdgaciul pistoletuluidefect.

» Diuzdsi/sauelectrod uzati.

» Presiuneade aerpreamare.

» Componente electronice defecte.

Arcul de tdiere nuse aprinde
Cauza

» Tmpdmantareincorectd.

» Setareaincorectdaparametrilor/functiilor.

Arcul de tdiere se opreste

Cauza

2

Tensiunea principaldin afaralimitelorde
functionare.

» Debitde aerinsuficient.

¥

Regulatorde presiune defect.

¥

Presiuneade aerpreamare.

» Moddetdiereincorect.

¥

Diuzdsi/sauelectrod uzati.

Instabilitatea arcului

Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

Stropire excesivd

Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

» Reglareaincorectdaarcului.

» Moddetdiereincorect.

Patrundere insuficientd

Cauza

» Moddetdiereincorect.

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

» Grosimea preamare apieselordetdiat.

» Debitde aerinsuficient.

» Conectaticorectasistemul.
» Cititiparagraful ,Conectare”.

» Conectaticorectasistemul.
» Cititiparagraful ,Conectare”.

» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia

» Tnlocuiticomponentele defecte.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

» Tnlocuiticomponentele defecte.

» Reglatidebitulde gaz.
» Cititiparagraful ,Instalare”.

» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia

» Tmpdmantatisistemul corect.
» Cititiparagraful ,Instalare”.

» Resetatisistemul siparametriide tdiere.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia

V

Conectaticorectasistemul.
Cititiparagraful ,Conectare”.

¥

X

Reglatidebitulde gaz.

Tnlocuiticomponenta defectd.

v

v

Reglatidebitulde gaz.
Cititiparagraful ,Instalare”.

¥

v

Scadetivitezade tdiere.

Inlocuiticomponentele defecte.

v

Solutia

» Verificaticu atentie sistemul de tdiere.
» Contactaticel maiapropiatservice pentruareparasistemul.

Solutia
» Micsoratitensiuneadetdiere.
» Crestetivaloareainductantei.

» Micsoratiunghiuldeinclinatie al pistoletului.

Solutia
» Scddetivitezadetdiere.
» Cresteticurentul detdiere.

» Cresteticurentul detdiere.

» Reglatidebitulde gaz.
» Cititiparagraful ,Instalare”.
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POSIBILE PROBLEME

Lipirea (electrodului/sarmei)
Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

» Grosimea preamare a pieselorde tdiat.

Oxidare
Cauza

» Protectiede gazinsuficientd.

Porozitate
Cauza

» Grdsimi, vopsea, rugind si praf pe piesele ce
urmeazd afisudate.

» Umiditatein gazul detdiere.

» Solidificare prearapidd abdiide tdiere.

Fisurarela cald
Cauza

» Parametriide tdiereincorectselectionati.

» Grdsimi, vopseaq, rugind sipraf pe piesele ce
urmeazdafisudate.

» Moddetdiereincorect.

Fisurilarece
Cauza

» Geometriaspecialdarostuluide tdiere.

Zgurd excesivd
Cauza

» Debitde aerinsuficient.
» Moddetdiereincorect.
» Diuzdsi/sauelectrod uzati.

Diuzase supraincadlzeste
Cauza

» Debitde aerinsuficient.

» Diuzdsi/sau electrod uzati.

bohleresns
Solutia

» Cresteticurentul detdiere.
» Crestetitensiuniide tdiere.

» Cresteticurentul detdiere.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Verificatidacd difuzorulde gazsicalotasuntin bune conditiide
functionare.

Solutia

» Curdtatipiesele bineTnainte de tdiere.

» FolositiTntotdeauna materiale siproduse de calitate.
» Asigurati-vd cdsistemul de alimentare cugaz esteinstare perfectd
de functionare.

» Scddetivitezadetdiere.
» Preincdlzitibucdtile de tdiat.
» Cresteticurentul detdiere.

Solutia

» Micsoratitensiuneade tdiere.
» Folositiun electrod de diametru maimic.

» Curdtatipiesele bineinainte de tdiere.

» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide tdiere.

Solutia

» Preincdlzitibucdtile de tdiat.
» Aplicatiuntratamentde postincdlzire.
» Executaticorectoperatiile de pregdtire arostuluide tdiere.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Cititi paragraful ,Instalare”.

» Madritiviteza de avansin timpul t&ierii.

» Tnlocuiticomponentele defecte.

Solutia

» Reglatidebitulde gaz.
» Cititi paragraful ,Instalare”.

» Tnlocuiticomponentele defecte.
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INSTRUCTIUNI DE OPERARE

9. INSTRUCTIUNI DE OPERARE

9.1 Tdierea cu plasma

Un gaz devine o plasma atunci cand este adus la o temperaturd foarte ridicatd si ionizeazd total sau partial devenind astfel
conductivdin punctde vedere electric.

Avandinvedere cd plasma existdin orice arc electric, prin termenul “arc de plasmd” ne referim, in special, la un pistolet pentru
sudare/tdiere care foloseste un arc electric trecdnd printr-un canalingustat al unei diuze potrivite pentru aincdlzi gazul care
iesedin aceeasidiuzd aducdndu-llastareade plasma.

Procesul de tdiere cu plasma

Actiunea de tdiere se produce cdnd arcul de plasmd este foarte cald si concentrat de cdtre design-ul pistoletului, si este
transferat pe o piesd conductivd spre a fi tdiatd inchizand astfel circuitul electric al sursei de putere. Materialul este topit
datoritd temperaturii mari a arcului siapoiindepdrtat de debitulinalt de gaz care trece prin diuza.

Arcul poate avea doud stdri diferite: arc transferat, cdnd curentul trece prin piesa ce urmeazd a fi tdiatd si arcul pilot sau
netransferat, cdnd acestaserealizeazdintre electrod si diuzad.

Unitate de tdiere cu plasmd manuald

-

Piesd

Manometru

( Reductorul de presiune )
/

N\ ! /
L W ] (Gozdeplasmé )

TN
Generator
Caracteristicile tdierii

Latdiereacuplasmd, grosimeamaterialuluide tdiat, viteza tdieriisi curentul furnizatde generator suntmdrimilegateintre ele;
acesteasuntconditionate detipulside calitateamaterialului, de tipul pistoletului, precumside tipul side conditiile electrodului
siale duzei, de distanta dintre duzd si piesd, de presiunea side impuritatea aeruluicomprimat, de calitatea doritd a tdierii, de
temperaturile pieseide tdiat etc.

Rezultd tabelele urmdtoarele sidiagramele Tn care se poate observa cum grosimea de tdiat este invers proportionald vitezei
tdierii sicum aceste doud mdrimicresc odatd cu cresterea curentului.

113



INSTRUCTIUNI DE OPERARE

Vitezade tdiere

boéhlervedng

% Vitezamaximdde tdiere Vitezade tdiere de calitate
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
(IZ) G[;sr:;‘e Otelcarbon ino(:fj;bil Aluminiu Otelcarbon inof()fcieclubil Aluminiu
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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INSTRUCTIUNI DE OPERARE
boéhler=cine

Tdiereacuviteza 20A

6000
"5

5500 -

5250 -

5000 -

Aluminiu
4750 - B
4500 - B Otelcarbon
4250 -| /

4000 -

3750 -

3500 -

Otelinoxidabil )

3250

3000 -

(mm/min)

2750 -
2500 -
2250 -
2000 -
1750 A
1500 -
1250
1000 -
750 -

500

250 - = _smeme— %
0 . .

N

Tdiereacuviteza40A

12000% Q

11300 : Aluminiu
11000 :
10500 5
Otelcarbon

Otelinoxidabil )

10000
9500
9000

8500

8000

7500

7000
6500
6000

5500

(mm/min)

5000
4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500

1000

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
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INSTRUCTIUNI DE OPERARE

Timpul de pdtrunzator

boéhlerwelding

12 Grosime Timpulde pdtrunzdtor
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Latimeadetdiere
2 (LG Ldtimea de tdiere - Kerf (mm)
(A) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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SPECIFICATII TEHNICE

béhleredng

10. SPECIFICATII TEHNICE

Caracteristici electrice

SABER 40 CHP
TensiuneasurseiU1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Sigurantd fuzibild cureactie intarziatd
Comunicare bus

Putere maximddeintrare
Putere maximé&deintrare
Factorde putere (PF)

Eficientd (u)

Cos @

Curentmaximdeintrare Tmax
Curent efectiv [1eff

Plajad dereglare

Tensiune de mersingol Uo

*Acestechipament corespunde cu EN/IEC 671000-3-11.
*Acestechipament corespunde cu EN /IEC 61000-3-12.

Coeficientde utilizare

SABER 40 CHP
Coeficientde utilizare (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Coeficientde utilizare (25°C)
(X=100%)

Caracteristicifizice

SABER 40 CHP

Estimarea protectiei(IP)

Clasadeizolatie

Dimensiuni (Ixdxh)

Greutate

Capitolul cablul de alimentare cu energie
Lungimeacabludealimentare

Debitgaz

Presiune gaz

Tipulgaz

Referinte normative

1x115 (£15%)

20 16
DIGITAL DIGITAL
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 {535
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0
Aer/Azot

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015
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SPECIFICATII TEHNICE

Capacitate de taiere

SABER 40 CHP

Otelcarbon
Tdiere de calitate
Tdiere maximd
Separare
Patrunzator
Otelinoxidabil
Tdiere de calitate
Tdiere maximd
Separare
Patrunzdtor
Aluminiu

Tdiere de calitate
Taiere maximd
Separare

Patrunzdtor

118

X115

10
15

12

12

1x230

12
16
20
10

10
14
18

13
18

boéhlerveding
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11. SPECIFICATII ALE PLACUTEI

béhlerwed

SPECIFICATII TEHNICE

ng
Slpine

e

=+

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

SABER 40 CHP

| Ne

EN | 60974-1/A1:2019

—gaepEr= [&]

EC| 60974-10/A1:2015 Class A

60974-7:2019

S

40A/96.0V - (25A)/(90.0V)

20A/88.0V

~

X(40°C)

(4

40%

60%
5%)

100%

Uo

I2

40A
(25A)

35A
(23A)

30A
(20A)

[s]

250v

U2

96.0V
(90.0V)

94.0V
(89.2V)

92.0V
(88.0V)

Do~

50/60 Hz

Ui 230V
(115V)

limax21.4A

(25.2A)

heff13.5A

(16.9A)

IP 23 S

ce

UK
CA

EAL

\

MADE
IN
ITALY

hd

J

12. SEMNIFICATIA PLACUTEI INDICATOARE

CARACTERISTICILOR TEHNICE
(7 1 1

J

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
s | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2715 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ea CEJIl o
S —
CE Declaratie de conformitate EU
EAC Declaratie de conformitate EAC
UKCA  Declaratie de conformitate UKCA

A WDN

o N O~ U1

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
158
16B
178
18
19
20
21
22

ALE SURSEI

Marca

Numele siadresa producdtorului

Modelul masinii

Numdrul de serie

XXX XXXXXXXXX Anul fabricatiei
Simbolul tipului de echipament

Referinte la standardele constructive
Simbolul procesuluide tdiere

Simbolul echipamentelor potrivite pentru lucrul ntr-un
mediu curisc crescutde electrocutare
Simbolul curentuluide tdiere

Tensiuneade mersin goldesemnatd
Intervalul de curent nominal maxim si minim de tdiere si
tensiunea desarcind conventionaldrespectivd
Simbolul cicluluiintermitent

Simbolul curentuluinominal de tdiere
Simbolultensiuniinominale de tdiere
Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valorile cicluluiintermitent

Valoriale curentuluinominal de tdiere
Valoriale curentuluinominal de tdiere
Valoriale curentuluinominal de tdiere
Valorile tensiunii deincdrcare conventionald
Valorile tensiunii dencdrcare conventionald
Valorile tensiunii dencdrcare conventionald
Simbolul alimentdrii
Tensiuneadealimentare desemnatd
Curentul de alimentare maxim desemnat
Curentul de alimentare maxim efectiv
Clasade protectie

19
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BbJITAPCKU

“AEKJTAPALUA 3ACBOTBETCTBUE HAEC

Crpoutensr
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 192 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

AEKITapUpa HA CBOSI EAMHCTBEHA OTFTOBOPHOCT, Y€ CIIEAHMAT MPOAYKT:
SABER 40 CHP 56.01.009

OTroBaps HA ClIeAHUTE EBPOMNENCKMU AMPEKTUBMU:

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

nye canpminoXXeHn cnepAHMTe XGQpMOHU3SUPAHU CTAHAAPTHL

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

AOKYMEHTAUMATA, YAOCTOBEPABALLA CMA3BAHETO HA AUPEKTUBMKTE, LWe 6bae AOCTBIMHA 3a NPOBEPKM
npu ropecroMeHaTmsi NPOMU3BOAMUTEN.

Bcska HanpaeeHa Moaudukaums, 6es otopmsaums oT voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l. npaBu HeBaANMaAEH To3M cepTUdHUKAT.

OnaradiTombolo, 01/05/2025 voestalpine Bhler Welding Arc Technology S.r.l.
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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Mpean aAa3anoyHeTe paboTa c MALWMHATA, NpoYeTeTe BHUMATENHO MHCTPYKLMATA 3a paboTa.

He n3BbpluBaiTe MOAMPHUKALMKU MM ONepaALMM MO MOAAPBXKKA, KOUTO HE €A MPEeANUCAHU. [TPOU3BOAMTENSAT HA
MALIMHATA HE HOCM OTFOBOPHOCT 3d MOBPEAM MPUYMHEHM MO BMHA HA ONepaTopd HA MALWKMHATA.

Ad CbXPAHABAT BUHATM MHCTPYKLMMTE 3 YNOTpe6a HAMACTOTO HAOM3MNON3BAHE HA ypeAd. Ad Ce MPMABPXKAT KAKTO
KBbM MHCTPYKLMUTE 30 ynoTpebd, TaKA U KbM 06LLMTE NPABMIA M MECTHM PErNAMEHTH, AeMCcTBALWM B 061ACTTA HA
NpPeAOTBPATSBAHETO HA MHLUMAEHTHM M ONA3BAHETO HA OKONHATA Ccpead.

BCcuYKkM nMua, 3aHMMABALIM Ce€ C BbBEXAQHETO B eKCrnoaraums, camMatd eKCnioaTaums, MOAAPBXKATA M
nonpaekaTaHaypeaq, Tpa6ead

* AQTMPUTEXABAT CNELMANHA KBANMDUKALUSA

* AQpPA3MonaraT c Heob6XoAMMMUTE KOMMETEHL MM B chepaTa HA NIA3MEHOTO psi3dHe

* AQMPOYETAT M3LAMO M AQ CMA3BAT CTPUKTHO HACTOALLMTE MHCTPYKL MM 3a ynoTpeba.

Mpu Bb3HMKBAHE HA NPO6eMM, HEOMUCAHMU B HOCTOALWATA MHCTPYKLLMUSA, Ce 06 bPHETE KbM OTOPU3MPAHUS CEPBM3
Ha KammapToH Bvnrapus EOOA.

1.1 Cpeaa HaynoTpeba

B =

iec )

|

O6opyaBaHeTo Tpsi6BA AQ CE M3MON3BA €EAMHCTBEHO MO NMPEeAHA3HAYeHME, MO HAYUHM U B CITYHAM OMMCAHM HA
drpmeHaTaTabenamn/ mnmBe pPbKOBOACTBOTO, B CbIIIACUE C MEXAYHAPOAHMTE AMPEKTUBM 3d 6€30NACHOCT. Apyru
NPUNOXEHNS OCBEH OMWUCAHUTE OT MPOMU3BOAMTENS CE€ CYMTAT 3d HEYMECTHM M OMACHM, M B TE3WU Clyyawu
NPOU3BOAMTENSAT OTPMYA BCAKAKBA OTFOBOPHOCT.

Tasu MmawmHa Tpﬂ6BCJ Ad Ce mn3nosisea camo 3a I'IpOCbeCMOHGJ'IHM uenu, BMHAYCTpMaAnHacpeaad. npOMSBOAMTeﬂﬂT
HenoeMaoTroBOPHOCT3A HAHECEeHMU WeTn npm yn0Tpe6o Ha 060pyABGHeTO B AOMALUHM YCNOBMUA.

O6opyaBaAHeTO TPA6BA AQ CE M3MON3BA NPU TEMMNEPATYpd HA okonHaTa cpead oT-10°C o0 +40°C (+14°F + +104°F).
O60opyaBaHeTO TPAGBA AQ Ce TPAHCMOPTMPA M CbXPAHABA HA MecTa ¢ TemnepdaTtypa ot -25°C poo +55°C (+13°F +
+131°F).

O60pyaBAHETO TPSIGBA AQ C€ M3MON3BA MNPU NIMINCA HA MPAX, FA3 UM APYTM KOPO3MBHM CYOCTAHLMM.

O60pyaBAHETO He 6MBA AQ CE M3MOS3BA NMPU OTHOCUTENHA BNAXHOCT No-Bucoka oT 50% npu 40°C (104°F). BG
O60pyaBAHETO He 6MBA AQ CE U3MOS3BA NMPU OTHOCUTENHA BAIAXKHOCT No-Bucoka oT 90% npu 20°C (68°F).

MawuHaTa He 6UMBA AQ C€ M3MNOM3BA HA HOAMOPCKA BUCOYMHA no-ronsma ot 2000 meTpa.

He nsnonssaiTe MaAWKMHATA 30 PA3MPA3ABAHE HA TPHOU.
He usnonssaiTe 060pyABAHETO 3 3ApPEXAAHE HA 6ATEPUM U / UM AKYMYNATOPMU.
He usnonssaiTe 060pyABAHETO 30 MPEXOAHO CTAPTUPAHE HA ABUTATESS.

1.2 be3onacHa pa6oTa

PsisaHe npouecnpuYnHABA paamMaLms, WYM, TOMIOOTAENSIHE UTA30BUM eMUCHU. [locTaBeTe 3a6ABALLMAT OFbHS LUMT
TaKaye Ad 3dUMUTUTE OKOSTHATA 30HA HA PA3AdHEe OT [bYM, MPbCKM M TopeLlla wnaka. [locbeeTBamTe 6nmMskocToawmTe
XOPd AQ He MMeAaT pexeLaTd Abrd Uiu HaXKeXeHUAT MeTar, M Ad B3eMAT MEPKM 3d AAEKBATHA 3ALWMTA.

HoceTe 3dwmnTHO 06neKkno, KOeTo AQ BM MPEeAMNA3Bd OT JIbYMTE HA AbIFATA, MPbLCKMTE MM HAXEXEH MeTar.
O6neknoTo TpA6BA AQ MOKPMBA LANIOTO TErNOo MTpa6Ba Ad e:

- HEMNOKbTHATO M B AOBPO CbCTOSIHUE

- OTHEeYmnopHo

- U30MMPAHO U CYXO

- No-MApKa M 6e3 pbkaBENU UM MAHLWETH

BuHarn HoceTe 3ApaBu 06YBKU M BOAHO M3ONTMPAHM 0BYBKM.
HoceTe BMHArM NOAXOAALLM PbKABULLM, KOUTO CA €1EKTPUYECKM M TEPMMUYHO M3OTTUPAHM.

HoceTe MAckm c CTPAHMYHO NMLEBA 3ALLMTA U MOAXOAALL 3AWMUTEH PUNTbP (NoHe NRT10 unmnnoseye) 3a oumTe.

BuHarmHoceTtedawmTHM ouMna CbCCTPAHUYHA 3OU.IMTG,OCO6EHO noBpeMeHApbYHOUITM MEXAHMYHO MpeMaxBaHe
HAU3pA3aHATa wnaka.

He HoceTe KOHTAKTHM NeLwm.
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AKO WyMa OT 3aBAPSABAHE PA3AHE € HAA AOMYCTUMMTE HOPMM, M3MON3BAMTE AHTUHOHU. AKO HMBOTO HA LWYyMA
HAAXBbBbPA NPeANMMCAHMTE OT 3AKOHA FrPAHULUM, OTpaAHMYETE pG6OTHGTG 30HA U ce yBepeTe, Ye BCEeKMH, KOMTO ce
I'IpVI6J'Il4)KGBCJ AOHes, € 3dWMUTEH CHC CNYLASTKM UMUK CITY LLASKHA.

BUHArn Apb>Xxre CTPAHUYHUTE KANALUM 3ATBOPEHM MO BpEME HA M3pA3aHaTa.
He usmeHanTe MOAMOUKALMATA HAO MALMHATA MO HUKAKBB HAYMH.

'J Ap'b)KTe rnaBsdaTadcun aAaney ot nyiasMeHartaropernka.
\ M3nusawara eNeKTPpMYHA Abra Mo>XkKe CEPpUO3HO AdyBpeAM BAWMTE pbLe, Nnue M oYn.

MN364rBaiiTe AOKOCBAHETO HA TOKY LLLO M3PA3AHATA AETAMIIU: TOMSIMHATA MOXKE AQ MPUYMHM CEPUO3HU U3TAPSHUS.
CneaBamTE BCUYKM M3BPOEHM MO-TOpe NpenopbkM no-BpemMe 1 criea Na3MeHoTo psa3daHe, ThM KATo WaKaTa MoXKe
AQ CE OTAENSA OT AETAMNMUTE U3BECTHO BPEME CITeA OXJIAXKAQHETO UM.

sﬁ A :& MpoBepeTe AQnMropenkara e cTyaeHd, Npeau Ad paboTuTe no Hes.

YBepeTe ce 4e oxIaxAalaTa CUCTEMA € U3KITIOYEHA MPeAM AQ OTKAYMTe TPbOUTE HA OXNAXKAQLLATA TEYHOCT.
[opelaTa TeYHOCT M3NM3ALLA OT TPBOMTE MOXKE AQ MPUYUHU UBTAPSHUS.

chrypeTe KOMMNEeKT3d NbpBA NMOMOLL, 61130 A0 pCI6OTHOTO MACTO.
He noaueHsiBanTe BCAKAKBM BUAOBE M3rapsaHna UM HApaHABAHMA.

Mpean Aa cu TpbrHeTe oT paboTa, ce yBepeTe 4ye cTe obeszonacunum paboTHOTO MACTO C Len Ad usberHerte
MHLUMAEHTH.

N———

1.3 3awmTa oT AMM M TA30oBe

AOKQ3dHO e Ye AMMBT MOPOAEH OT NSIA3MEHOTO PSA3AHE MOXKE AQ MPUUYMHM PAK UM AQ HOBPEAM HA 3APOAMLLA HA
6peMeHHa XeHd.

e APBXTernaBaTaCHMAAfieve OoT ra3oBeTe U AUMA OT PSIBAHETO.
* M3non3BanTe eCTeCTBEHATA BEHTUNALMUSA UM CUCTEMA 34 MPUHYAMUTENHA ACNMpPaLms.
« Ako 3aBapsBaTe npu cnaba BeHTUNALMS, M3MON3BAMTE MACKU M ACMMPALMOHHM ANApaTH.

* MNA3MEHOTO PS3AHE B U3KITIOYMUTENHO MASKU NOMeLLeHus Tpsi6BA AQ Ce M3BBPLUBA MOA HABMIOAEHMETO HA HaOMMPALL, ce
Habnuso konera.

* HewusnonseanTe KUCNOPOA 3A BEHTUIIMPAHE HO PAGOTHOTO MSCTO.

» YBepeTe ceye acnupaumaTa paboTu, KaTo CPABHMTE KONMMYECTBOTO HO BPEAHMTE ra30Be CbC CTOMHOCTMTE GOPMYNIMPAHM B
NpaBmMNATA 3a 6€30MNACHOCT.

» KonnyectBOTO M HUBOTO HA ONACHOCT HAO AUMBT 3ABMCH OT YNOTPEBABAHUAT METAST, 3AMNBABALLMAT METANU U CYOCTAHLMUATA
M3MNON3BAHA 34 YMUCTEHE U 0b6e3MacnaBAHE HA aAeTannmte 3a pexerte. CreaBAMTe NMPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMU M
MHCTPYKLMUUTE AJAEHM B TEXHMYECKUTE CXEMMU.

* He pexeTe 611130 A0 NPEYUCTBATENHU U 6OAAXKMMCKM CTAHLLUM.

i nOCTOBeTe6yTMJ'IKl4TeC'bCCF'bCTeH rasHa MHCTOCAO6DO BeHTMNauu4.

1.4 3AWMTA OT NOXKAP U €KCMNJI03MH
n3pasaHaTanpouec MoXe AAd NpHUYUHM NOXKAP 1IN eKCnJ1o3un4.

» MNpeans3anousaHe Ha paboTa, noyncTeTe pabOTHOTO MACTO OT OMNACHMU M Bb3MNIIAMEHUMM MATEPUATIU.

* 3ananMMuTe MATEPMANM TPAGBA AQ €A HA NoHe 11 MeTpa oT 06nacTTa HA 3aBApPsABAHE, UK TPSIGBA AQ CA 3AWMTEHM MO
NMOAXOASILL HAYMH.

e NckpuTe MHAXKeXEeHMUTE YACTMLM MMAT FofiiM 06XBAT M MMHABAT M NpPe3 MAsikM oTBOpU. [lazeTe xopaTd U MMYLLECTBOTO.

* HepexeTeB 6M30CT AO CbAOBE NMOA HANATAHE.

* He pexeTe B 3aTBOPEHU KOHTEMHEPU UMK TPpbbM. BbaeTe 0cO6eHO BHUMATENHM NpKM psisdHe HA TPBOWU MU CbAOBE,
BKJTIOYMTENHO B Cly4ai Ye Te Ca OTBOPEHMU, U3NMPA3HEHM U LLLATENHO MOYUCTEHM. OCTATBLM OT A3, rOPUBO, MACIIO M MOAOBHM
61XA MOTIIM AQ MPHUYMHAT €KCMNNO3MS.

* HepexeTeB 6M30CT AO EKCMITO3UMBHM MPAXOBE, FA30BE UM NAPMU.

» Korato CBbpPLWMTE CbC3ABAPABAHETO CeyBepeTe, 4e BepMratanoa Hanpe>XxeHme He MoXke AQ HanpaBmM KOHTAKT C KOATO M AQ
€3a3eMeHa4acT.

» [MocTaBeTe no>xaporacmrtenas 6nM30CcT A0 pC|6OTHOTO MACTO.
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1.5 NMpeAnasHu MEPKM MPHU M3MNON3BAHE HA FA30BM BY TUNKMU

MHepTHO - rasoBuTe BYTUIKU CHABPXKAT ra3 Noa HaAngraHe, KOMTO MoXe Ad eKkcnnoampd. Ako 6e3onacHuTe
YCITOBMSA HA TPAHCMOPT CA CBEAEHM AO MUHUMYM, CbXPAHEHUETO M YyNoTpebaTd MM MOXe Ad He e 6e30MacHa.

e ByTunkuTe TPA6BA AQ CTOAT U3NPABEHM AO CTEHATA UITU APYTH MOAABPXKALLU CTPYKTYPHU, TAKA Ye AQ HE MOXKE AQ MAAHE.

* 3aBMMTEKANAYETO 3A NMPEANA3BAHE HAOBEHTUA MO BPEME HA TPAHCMOPTMPAHETO, BbBEXKACQHETO B EKCMIOATALMSA M BUHATH
crieANpUKIIIOYBAHE HA onepaumMmuTe No psisaHe.

* N36a9rBaiTe M3NAraHETO HA ra3oBUTE BYTUNKM HA AMPEKTHU CITBHYEBM NbYM M HA FONIEMU TEMNEPATYPHM pA3NMKK. He
M3Naramte 6y TUIIKMTE HA TBBPAE HUCKM UM TBBPAE BUCOKM TEMMNEPATYPU.

* N36arBanTe onacHoOCTTA 6y TUIKMTE A BIM3AT B KOHTAKT COTKPUTU MIAMBLM, ENEKTPUYECKM ABIU, 3ABAPBYHM FTOPENKMU UITN
PBKOXBATKM 3A €NEKTPOAM, KAKTO U C HAXKEXKEHUTE YACTULLU, FEHEPUPAHM OT PA3AHETO.

* ApbXTe BYTUIIKMTE AQeYe OT BEPUTMTE 3d PSI3AHE M OT TOKOBMTE KOHTYPM KATO LAIO0.

o APBXTErnaBATA CU AQIEY OT U3XOAQ HA rA30BATA By TMIIKA, KOFrATO OTBAPSATE BEHTMUNA.

e BuHarmMsateBapaiTe BeHTMNA HA 6y TUIIKATA ClleA NPUKIIIOYBAHE HA OMepaLMmMTe Mo psa3aHe.

* HukoraHe pexeTe 6yTUIKA Cra3 NoaHANsraxHe.

1.6 3awmMTa OoT TOKOB YAQP
TokoBUAT yaap MOXe Aa Buybue.

» N36areamTe A0 AOKOCBATE YACTU, KOUTO OBMKHOBEHO CA NMOA HAMPEXEHUE BbTPE U U3BbH MHCTANALMATA 3d PA3dHE, AOKATO
MMQA 30XPAHBAHE KbM CAMATA MHCTANAuUMs (3AdBAPBYHM FOPENikM, PbKOXBATKM, Kab6enu 3d Macda M MPOBOAHMUM ca
eNeKTpUYECKM CBBP3AHM KbM BEPUTUTE 3A PA3AHE).

* OcurypeTe enekTpUYeckKoTo M30JTIMPAHE HA MHCTANALMATA M HA ONEePATOPd C MOMOLLTAHA PABHMHM M OCHOBM, KOMTO CA CY XM
M AOCTATBYHO U3ONIMPAHM OT NOTEHLLMANA HA 3eéMATA M HA MACATA.

* YBepeTe ceye cucTeMATd e CBbP3AHA BAPHO M TOKOM3TOYHMKBT € CHABAEH CbC 3A3eMABALL MPOBOAHMK.

* He pookoCBaMTE ABE 3ABAPBYHM FTOPENKM EAHOBPEMEHHO.

e AKOMO4YYyBCTBATE TOKOB YAQP, CPeTe pS3adHeTo He3a6aBHO.

1.7 ENeKTpOMArHMTHU NoneTa v CMyLLeHUs

(( )) Tok MMHaBAL, Npe3 kabenmTe U NPOBOAHMULMTE HO MALLIMHATA 06pA3yBA eNeKTPOMATrHUTHO NoJie B 3aBAPbYHMUTE
KabenuucaMmaTa MalumHa.
* ENeKTpOMArHMTHMTE NoneTda MOrdT Ad Ce OTPA3AT HA 3APABETO HA XOPATA, KOUTO CA U3MOXKEHM HA TAX MPOABIIXKMTENHO
BpeMe.
* ENeKTpPOMArHMTHMTE MOMNeTa MoraT Ad NonpeYyaT Ha anapaTv KATO U3KYCTBEH BOAQY HA CbPLETO MU CATYXOB anapar.

XOpO C U3KYCTBEH BOAQY HA CbpPLETO, TpH6BCI AQ Ce KOHCYNTUPAT NeKapsaT C1M npean AAQ 3dno4YHAT nj1asMeHo

ps3aHe.
N——

1.7.1 Knacudukauymsa no ctaHaapt kato EMC: EN 60974-10/A1:2015.

)
O6ODYABGHe knac B oTroeBapda HA U3NCKBAHMATA 3A €JIeKTPOMAIrHMTHA CbBMEeCTMMOCT B MHAYCTPUANHA U He

KnacB MHAYCTPUANHA CpeAd, BKJTHOYUTENTHO FPAACKA M M3BBHIPAACKA, KbAETO eJIeKTpM4YeCTBOTO € OCUTrypeHO OT
obuiecTBeHa Mpe>XXa HUCKO Hanpe>XeHue.

O6opyaBaHe KNac A He e MPeAHA3HAYeHOo 3d ynoTpeba B HE MHAYCTPUANTHA CpeAd, KbAETO eNleKTPUYECTBOTO e
KnacA | ocurypero ot oblecTBEHA MpeXd HUCKO HanpexeHue. Bb3MOXHM cd TPYAHOCTM MPU OCUIYPSIBAHETO HA
eneKTPOMArHMTHA CbBMECTUMOCT OT K/1dC A B MOAOGHM Cpeam, MOPAAU HANTMUYMETO HA U3TOUYHMUM HA CMYLLLEHMS.

N—
Bukte rnasara sanoseye uHnpopmauma: MAEHTUOUKALUMOHHATABESTA unu TEXHHUYECKUM XAPAKTEPUCTUKIA.
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1.7.2 MHcTanupaHe, ynotpeba u chepa Ha npunoxKeHme

ToBa o6opyaBaHe e nNpousseaeHo B cbrnacue ¢ EN 60974-10/A1:2015 u ce onpeaens kato ,KITAC A” o6opyaBaHe. Tasu

MALWKHA TPA6BA AQ Ce M3MON3BA CAMO 3d NPOGECUOHANHM LLEeNU, B UHAYCTPMANHA cpeAd. [TpOM3BOAMTENAT He noemda

OTrOBOPHOCT 3 HOHECEHM LLEeTU NMPU YyNoTpeba Ha 060PYABAHETO B AOMALLHM YCITOBMS.

(= ) MNMoTpebutenar tpabBa Ad e ekcnepT B AEMHOCTTA M KATO TAKBB € OTTOBOPEH 3d MHCTANTMPAHETO M ynoTpebaTta Ha

’ﬁ-@ 060pPYABAHETO CbHIIACHO NPOM3BOACTBEHUTE MHCTPYKLMU. AKO 6bAAT 3a6€N93AHM HAKAKBU €NTEKTPOMATrHMUTHM
CMYLLEHMS, NOTPebuTensaT TpsbBa AAQ pewun npobnemd, dko € HEOBXOAMMO C TEXHMYECKO CbaeNCcTBME OT

“——— npowusBoauTenuTe / cepBM3a.

7O

(W) Mpwu BCcHUKM cnyydam enekTPOMArHUTHOTO CMYLLLEHME TPAOBA AQ 6bAE MPEMAXHATO Bb3MOXHO HAM-6bP30.

N———

()
I'IpeAM Ad MHCTANMpare 060pyABCIHeT0, Tpﬂ6BG Ad NpeueHnTe NOTeHUMANHUTE eNNeKTPOMArHUTHHU I'Ip061'leMl4

KOMTO MOTAT AQ Bb3HUKHAT B 65IM30CT HA pABOTHOTO MSICTO, KATO CE B3EME NMPEABMA U JTIMYHOTO 3APABHO CbCTOSIHME
HA XOPATA HOMMPALLK Ce B 6IIM30CT, HANPUMEP XOPA C CbPAEYHM UMM CITYXOBU NpoBriemu.

N——/

1.7.3 MU3MCKBAHMS 3a 3aXPAHBALLATA MpeXd

MopaaM BMCOKUAT MYCKOB TOK HA TOBA MOLLHO 060pyABAHE, € Bb3MOXHO BIIMSHME BbPXY KAYECTBOTO HA MOLLHOCTTA HA
3axpaHBawata Mpexa. MNopaan TA3M MPUUYMHA 3A HAKOM TUMOBE OBOPYABAHE (BUXK TEXHUYECKMUTE AQHHM) MOXeE Ad
CbLECTBYBATHAKOU OFPAHMYEHMSA MPU CBBP3BAHETO, USUCKBAHMA OTHOCHO MAKCMMASTHUSA UMMEAQHC HA MpeXaTa (Zmax) unum
M3MCKBAHE 3d MUHMMANEH KanauuTteT (Ssc) Ha 3aXpaHBAHE MPM TOYKATA HA CBbP3BAHE KbM Mpexartd. B Ttosu cnyyar
MOHTAXHMKBT MU MOTPEBMTENAT HQ O6OPYABAHETO TPSIGBA AQ Ce YBEPU, AKO € HEOBXOAMMO Ype3 KOHCYNTALUSA C MPEXOBUS
AOCTABYMK, Ye 06OPYABAHETO MOXE Ad 6Gbae CBBP3AHO. B cnyyal Ha cMyLLeHMs MOXKe AQ Ce HANOXU AQ NpeanpuemeTe
AOMBIIHUTENHU MPEANA3HU MEPKU KATO GUATPUPAHE HO MPEXKOBOTO 3AXPAHBAHE.

B HAKOM CyYamn e MpenopbyYMTENHO AQ Ce EKPAHMPA 3AXPAHBALLMAT KA6EeN KbM MALIMHATA.

BuxTernasartasanoseye MHpopmaums: TEXHUHECKN XAPAKTEPUCTUKA.

1.7.4 MpeanA3sHU MepKM OTHOCHO Kabenure

3aAaHaManuTe edeKkTbT HA eNeKTPOMATrHUTHUTE MOMETA CNEABAMTE CEAHMTE MHCTPYKLMM:

* KbaeTo e Bb3aMOXHO cbbepeTe MobesonaceTte 3a3eMaBALLMUTE U 3AXPAHBALMTE KAGENM 3AeAHO.

» HukoraHeyBuBakTe kabenu okono cebe cu.

« HesactaBaiTe MexXAy 3a3eMABALLMAT M 3AXPAHBALLMAT KAGenu (APBbXTe M ABATA KA6ENa OT eAHA U CbLLA CTPAHA).

* Kabenute TpabBa AQ €A Bb3MOXHO HAM-KBCU, A CA MO3MLMOHUPAHU Bb3IMOXKHO HAM-GMU30 €AMH A0 APYr MMM
NPUGIM3UTENHO HA EAHO U CHLLO 3€MHO PABHMLLE.

* MawunHaTaTpabBa Ad e HA M3BECTHO PA3CTOAHME OT061ACTTA HA 3aBApPABAHE.

e PaboTHuTe kabenu, TpabBa AQ Ce AbPXXAT HA CTPAHA OT OCTAHANMTE Kabenu.

1.7.5 3a3zemMsaBaHe
3a3eMaBAHETO HA pCI6OTHVIFI AeTCllZJ'I Tpﬂ6BC] Ad 6'bAe HanpaBeHO B CbOTBETCTBME CHALUMOHANTHUTE HOPMUM 3A TOBA.

1.7.6 3azeMaBaHe Ha paboTHHMS AeTamn

HeobxoaMMO e 3a3eMsaBAHE HA pABOTHUSA AETAMI C Liefl HAMANsSBAHe HA pUCcKa OT enekTpolwok. TpsabBa Aa BHMMaABATe
303eMABAHETO HA 06paBOTBAHUA AETAM AQ HE YBENTMYM PUCKA OT 3/I0MOSYKA C MOM3BATENUTE U A HE MOBPEAU APYTHU
enekTpMYeckn ypeam. 3a3eMaBaHETO Ha paboTHUA AeTaiM Tpa6Ba A 6bae HAMPABEHO B CbOTBETCTBME C HALMOHANHUTE
HOpPMM 3a TOBA.

1.7.7 EKpaHupaHe

EKpGHMpQHeTO Ha KG6eJ‘IM, HamMupawm ce B 6nu3ocT AO pdGOTHMTe kabenu Ha MAWnMHATAQ, We AoBeAe AO HaOMAngBdHe HA
PUCKA OT CMYLLEHUA.

EKpaHMpPAHETO Ha LSNOTO pexeLLo 060pyABAHE MOXKE AQ CE B3EME MPEABUA NMPU CMELMATTHU MPUITOXKEHMS.

1.8 3awmTeH knac
IP23S

* HAMA Bb3MOXHOCT 3a AOTMMP HA OMACHM YACTU C NPBCTU. 3ALMTA OT MPOHMKBAHE HA Yy>XXAM BbHLIHMU Tena ¢
AVMAMETBHP MO-roNsM Uiu paBeH Ha 12.5 Mm.

e 3aWMTAOT ABXKACBIB 60°C.

* AOKATO MOABUNKHUTEYACTU HA MALWMHATAHE pABOTAT, T € 3AWMTEHA OTBPEeAHUA ePEKT HAMPOCMYKAHATA BOAQ.

1.9 U3xBbpnsHe

He n3xBbpnsamnTe enekTpmyeckoTo, 3aeAHO C OGUKHOBEHMAT 6OKITYK.

B cvoTBeTcTBUME C eBponekcka ampekTua 2012/19/EC OTHOCHO OTNAADBLMTE OT eNIeKTPUYECKO U eNTEKTPOHHO
o6opyABAHE U C MPUNOXKEHMETO ~ CBIMACHO HALMOHANHUTE 3AKOHM, €MeKTPUYeckoTo 060pyABAHE, KOETO e
AOCTUTHANO KPAS HA XKM3HEHMSA CHU LMK BT, TPA6BA AQ Ce CbOUMPA OTAENHO MAQ CE MPEAABA HA LLEHTBP 3d CbbUpaHe
nobesppexkpaHe. Co6CTBEHMKBT HO 060PYABAHETO TPSI6BA AQ OTKPUE OTOPUIMPAHUTE LLEHTPOBE 3a CbOUpPAHe HA
OTNAADBLM, KATO Ce€ AOMUTA A0 MEeCTHATA dAMUHMCTpauma. Cnassakikm Tasm EBponelicka Aupektrea Bue we
AOMpUHeceTe 30 ONA3BAHETO HA OKOTHATA CpeAd MYOBEeLKOTO 3apase!

» 3anoBevye MHPopMaALMSA HaNpABETE CNPABKA B CAMTA.
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NHCTANTUPAHE

2. MHCTAJTTIMPAHE

)

Rt

N———or

MHCTGJ‘IMpGHeTO Tpﬂ6BO Ad Cen3BbpLLM CAMO OT CNeyunManmM3npaH nepcoHan, oTopm3npaH oT Npom3BoOAUTENA.

Mo BpeMe Ha MHCTGJ'IGLI,MS'ITG,TOKOM3TO‘4HMK'bTTp9I6BG Ad € N3KJTIOYEeH OT MpeXdTd.

MocneapoBaTenHoTo U napanesHoTo CBbp3BAHE HA TOKOM3TOYHMLMTE e3c16pc1HeHo.

2.1 BaAuMraHe, TpaQHCNOpPT M pA3TOBApPBAHE

* MawuHaTta e cHabaeHa C APBXKdJ, 3d PbYHO NpeHacsaHe.

He noaueHsBaiTe TErMOTO HA MALWKMHATA: BUXKTE TEXHUYECKUTE XAPAKTEPUCTHKM.
He TpaHcnopTupaiiTe MALWIMHATA HAA XOpPA.
He nsnyckakte unmnoctaBsiTe Noa HATUCK MALLMHATA.

2.2 No3MyuMOoHMpPAHEe Ha MALWMHATA

R4

A

CnasBaiTe cneaHuTE NpaeMna:

* OcurypeTe neceH AOCTBIM A0 KABENUTE M KOHTPOSHMSA MAHEN.

* HenocTaBsiTe MAWMHATA € MHOTO MANTKWM MPOCTPAHCTBA.

* HenocTtaBsiTe MALUIMHATA HA MECTA C HAKJIOH HA NOBBPXHMHATA No-ronaM ot 10°C cnpsiMo XxopusoHTana.
» MNocTaBeTe MAWMHATA HA CYXO, YUCTO M NMOAXOASLLO MPOBETPSBAHO MSCTO.

* 3awmTeTe CUCTEMATA CPEeLLY CUITEH ABXKA M CITbHLLETO.

2.3 Cebp3BaHe

MawmnHaTa e cHabaeHA C 3aXpPAHBALLM KAbenu, 3d CBbP3BAHE C MpPeXdTda.
MawmHaTa Moxe Aoa 6bae 3aXpaHeHa:

e MOHOa3HO 115V

¢ MOHO®A3HO 230V

YnpasneHueTo HQ MALWMHATA € rapaHTMPAHO 3d +15% OTK/IOHEHME HA HAMpPeXXeHUeTo OT HOMUHAMNHATA My
CTOMHOCT.

30 AQNpeAoTBPATUTE HAPAHABAHETO HA XOPA UIU MOBPEAd HA MALLMHATA, MpoBepeTe M36PAHOTO HAMpesKeHue
HaMpeXaTan npeAnasuTenmTe NPeAu AQ CBbpXKeTe MAWMHATA B MpexaTd. Cblo Taka npoBepeTe 3d3eMABALMAT
kaben.

MawuHata Moxke Ad 6bAe 3aXPAHEHA OT reHepaTop, Npu ycrioBMe, Ye ce rapaHTUpPa CTABMITHO 3AXPAHBALLO
HanpexeHue oT +15% oT 3aAQAEHATA OT MPOM3BOAUTENSA HOMUHANHA CTOMHOCT, BbB BCUMYKU Bb3MOXHM PABGOTHM
YCNOBMS M C MOKCMMASHO 3aXPAHBAHE OT reHepaTtopd. [penopbyBa ce reHepaATopd Ad € ABA NbTHM MO-MOLLEH OT
TOKOM3TOYHMKA 3a MOHOdA3HO 1 1.5 3a TprdasHo. NMpenopbyBa ce U3NON3BAHETO HA €MTEKTPOHHO YNPABABAHM
reHepaTopu.

3a 6e30MNAcHO M3MON3BAHE, CUCTEMATA TPSAGBA AQ € 3a3eMeHd. 3aXpPAaHBALWMAT Kaben e CHaA6AEH C MPOBOAHMK 3A
3a3emaBaHe (kbnT-3eneH). Tosamkbnt/3eneH nposoaHMk HUKOTAHe TpabBa Ad ce M3MON3BA3AeAHO CKOMTO M AQ
e APYT NMPOBOAHMK 3A 3aXpPAHBAHE C HanpexeHue. To3m kaben TpabBA AA Ce U3MON3BA CAMO M EAMHCTBEHO 3d
3a3eMsaBaHe. M3non3ealTe caMo LWencenu, CboTBETCTBALLM HAO CTAHAJPTMUTE HA CbOTBETHATA AbP>KABA.

EﬂeKTpl/I‘-leCKOTO NOABBP3BAHE HO MAWMHATA Tpﬂ6BG Ad 6'bAe M3MNBIIHEHO OT KBGﬂMd)MLLMpOH TeXHUK.
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NHCTANNUPAHE

boéhlerwelding

oestalpine

2.4 UHcTtanupaHe

2.4.1 CBbp3BAHE 3 NNIA3MEHO pA3dHe

( @ Wnor

» MNocTaBeTe 3a3eMABALWLATA WMMKA HA AETAMIA, KOMTO e pexeTe, KATO ce YBepuTe, Ye NpaBsaT A06pa enekTpuyeckarda
BPb3KA.

» MocTaBeTe Wencenam 3dBbpPTETE MO NMNOCOKA HAYACOBHMKOBATA CTPEJIKA AOKATO BCUYKM HACTM HE Ce ob6esonacsarT.
14 I'IposepeTe AQNMU BCUYKHM eNTEeMEeHTU HATopenkaTa caHanumue n Aanm1Mca npdBmMIHO NOCTABEHMU

@ Bpb3ka c punTpmpaoTo Bb3AYXA YCTPOMCTBO
@ Bxoa HA crbcTeH Bb3AyX

@ YcTtporcTBo UNTpUpPALLO Bb3AYyXA

@ Tpb6a

—| |-— MAX 7 mm - 9/32 INCH

» (KoHcynTupamTe ce c pbKOBOACTBOTO C MHCTPYKLUMMTE "SP40").

» CBbpXKETE MOAQBALLOTO CIbCTEH Bb3AYX CbC CbOTBETHMAT PUTUHT HA Bb3AYLUHMAT M3X0A HA GUNTPUPALLATA CUCTEMA.
» HanaraHeTo Tpsi6bBa paenoHe 5 6apacbe ckopocTnoHe 115 n/MuH.

» 3aTerHeTe 3ApPABO KYMNYHIrd HA perynatopa HA HansraHeTo.

» CBbp>KeTe TpbO6ATA KBbM KYMIYHrd.

» Bintouvete wencenas 230V KOHTAKT/ MOHOPA3EH U3BOA.

N

@ PbyeH perynartop pbKoxeaTtka

@ PeaykTop
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bohlerveding

@ PbkoxBaTka3aHansraHe

@ MaHoOMeTbp OTUMTALL, HANSATAHETO
@ Led

@ BytoH 3arasoBTecT

@ MoTteHuMoOMeTLP

» Birioyete MmawmHaTam ceyBepeTe, e pG6OTl4 BAPHO 4Ype3 MHAMKATOPUTE.

» AKO TMMNCBATYACTU HA FOPENKATA MM HE CA CBbP3AHM MPABMIIHO, UITM HAMATAHETO HA Bb3AY XA € TBbPAE HUCKO, UITM HAMBIHO
nMNcBa, MHaukatopute. leHepaTopbT ce M3KITHOYBA, A0 OTCTPAHSABAHE HA rpeLuKaTa.

» HaTtucHeTe rasoBmaT TecT 6YTOH, 30 AQ MPeMaxHeTe OCTAHANIUTE NMPUMECH OT Bb3AYLIHATA BEPUra, Mocsie MOBAUTHETE U
3aBbpTETE KOMYETO, 3a AQ HACTPOMTE HANATAHETO AOKATO MAHOMETBPBLT He MOKAXe HanaraHe ot 5 6apa (npoabrxeTte A
30ABPXKATE HATMCHAT BYTOHA, AOKATO HACTPOMTE LUPKYNMPALLMAT B TPHOUTE Bb3AYX).

» M3nonssamnTte noTeHUMomMeTHpPA,3a AAHACTPOMTE AMNEPAXKDBT, KATO Ce C'bO6pG39IBCITe caebenuHaTaHa pAeTamna.

@ MpeanasHo noctye

@ ByToHropenka

BG

» XBaHeTe ropenkatanppbvnHeTe 6yTOHC| Ha3awumTarta.

» HaTtucHeTe 3a KpATKoO 6yTOHG HA ropenkaTta, 3a Ad reHepmpdarTte NMIIOTHA Abrd; OTNyCHeTe U NMpoBepeTe AQll Aucrnyied Ha
MAWKMHATA OTYUTA BAPHO.

14 I'IpeAnorOMe Bu AQ U3KINIOYNUTE NMMIIOTHATA Abrd, 3a AAd NPeAOTBPATUTE M3HOCBAHETO HA €NTeKTPOAMTE U AKO3UTE. Ako
MUNOTHATA Abra ce BKJIlDYNM U HE Ce M3MON3BA 3d pA3dHe, yNnpdB1eHMEeTO HAQ TOKOM3TOYHUKA LWe A UBKITIOHUM CleA 6 CeKyHAMH,
30 AANpPeAOTBPATM €BEHTYANTHM LLLEeTU HA ropenkaTta.

» ApbxXTeropenkataHa90°cnpsmMo aeTanna.

» HaTucHeTe 6yTOHA HA ropenkaTa u3ananeTe Abrard.

» MpubnuxeTe ropenkaTano 61mM3o A0 AETAMIIA U 3AMNOYHETe PA3AHETO, MECTETE PABHOMEPHO HAMPEA,.
» (KoHcynTupaiTe ce c pbKOBOACTBOTO C MHCTPYKLUMMTe "SP40").
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OMNCAHNE HA MALLIVHATA

5. ONMUCAHUNE HA MALLNHATA

boéhlervecing

3.1 3aaeH naHen

@ @ @ 3axpaHsaw, kaben

CB'bp3BG MAWKMHATA CbC 3AXpPAHBALWATA MpeXa.

¢ FP189' @ MpeBkntoyBaren 3a MskntouBaHe / BKNOYBAHE
— | FPI8
OO O I nOAGBG KOMAHAQ 3d BKJTFOYBAHE HA €NNEeKTPMYeCTBOTO HA
000 MHCTANAUMATA.
OO0 Mma aABe nosunumm, ,,O" nsknodeHa, 1 “1” BknoyeHa.
[ J a5
h (3) Hecewusnonssa
O @ He ceusnonsea
) o

@ YcTporncTBO GUNTPUPALLO Bb3AYyXA
@ Bpb3ka c punTpmpaLoTo Bb3AYXA YCTPOMCTBO
@ PbkoxBaTkasaHansraHe

BG

@ BenununHu (MQHOMeT'bp oTyMTaLY HQﬂﬂFGHeTO)

3.3 Cebp3Bau, naHen

@ 3asemseawamyda

3asemsaBauy, KOHEKTOP.

@ Bpb3kaHaropenkara
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boéhlerwerding
3.4 NpeaeH NaHen saynpaeneHue

OMNCAHNE HA MALLINHATA

by voestalpine

Vs

.
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bohler veding

by voestalpine —

\.
@ CBeTOAMOA303GXpOHBGHe

@ W@
® &
(»H @
®

(&

CUrHanm3mpa 3a CBbP3BAHETO HAO MALIMHATA C MPEXKATA U BKITFOYBAHETO M.

CeBeToAMOA 30 O6WA anapma

CVIFHCIJ'IMBMpCI Bb3MOXHATAMHTEpPBEHUMA HA 3AWMTHHUTE YCTpoﬁCTBG, KATO TepMMYHATA 3AWLMTA.

CBEeTOAMOA 3d AKTUBHA MOLLHOCT

CMFHOJ‘IMSMPG Hann4ymneTo Ha Hanpe>xeHnme B USXOAHMTE BPB3KKM HAQ MALLMHATA.

Pbyka3arnaBHU HACTPOMKH

Mo3BonsaBA NOCTOSHHATA HGCTpOﬁKG HQa peXeLwmnaT ToK.

Aucnnen

Ha Hero ce M3nNUCBAT OCHOBHMTE 3ABAPbYHM MAPAMETPM HA MALIMHATA MO BPeMe HA CTAPTMPAHETO,
HACTPOMKMTE, OTYMTA TOKBT M HAMPEXEHMETO MO BpEMe HA 3aBAPABAHETO, M KOAOBETE HA arlapmuTe.

anapma sa npeeuvleHa TeMneparypa

CMFHGJ‘IMSMpCI3030AeﬁCTBOHeHOTepMMqHGTGEaGLIJ.HTCI.
I'Ipenopbqsa ce AQ He M3Kw4YBATEe MAWKMHATA, AOKATO TA3M aAndpMma e 30AEMCTBAHQ; BbTpEWHUNAT

BEHTMNATOP LWLEe MPOADBIIXKM AQ CEBBPTU MU LLLE OXNTAAM MIPErpennTe 4acTu.

3awmTHa anapMaHarnasaraHaropenkara

CUrHanM3mpa 3a BCSIKO AEMCTBUE M3BBPLLUEHO BbPXY MNMABATA HA FOPENKATd, KOETO MOXE Ad S MOBPEAU MU

NPOCTO He € MPABMIHO 3aBUTA.

anapMa3saHeAOCTATbYHO HANSAraHe HA Bb3AY XA

CMFHGJ‘IMBMPG, Ye HaNAraHeTo Ha KOMMNpPeCcUpaHMAT Bb3AYX € MOA 3.5 60p0 M CNeAOBATENTHO € HEAOCTATBHYHO

3dcboTBEeTHATA ONepauu4.
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N3MON3BAHE HA OBOPYAIBAHETO

@ BenuuuHu

MosBonsBa AdceBUuan Ael‘;iCTBMTeJ'IHMFIT 3aBAPBYEH TOKHUITM HANMPEeXXeHne Ha aAncnned.

AMnepwm
@ Bontoge

TecT 6yTOH BBb3AYX

MosBonsiBa NMPOYNCTBAHETO HA BBb3AYWHATA BEPUTAd U OCUTYPABAHETO HA HeobXoAUMUAT Bb3AYX MOA
HGJ'IFIFOHe,MHGCTpOﬁKG HAMNOTOKAHA KOMI'IpeCMpOHMﬂB'b3AyX,6e3AG BKNOYBATE MALWMHATA.

4. N3MNOJ1I3BAHE HA OBOPYABAHETO

Mpu BKNOYBAHETO MHCTANALMUATA U3MNBITHABA PEAMLLA MPOBEPKM, LeNaWm rapaHTUPAHe HA MPABMIHATA pa6oTa HA cblwaTa,
KAKTO MHA BCUYKMU CBBP3AHU KbM HEA YCTPOMCTBA. HOTOBAHUBO ra30BMATTECT CE MPOBEXAQ ChLLO, 3a AQNPOBEPU NPABUNIHATA
BPb3Kd CbC CMCTEMATA 3d CHABAABAHE CTas.

HanpaeeTe cnpaeka B pasaen "PpoHTaneH kKoMaHaeH naHen" n"Hactpoiiku'.

5. HACTPOMKM

béhlerwelding

by voestalpin

5.1 Hactporka u HacTpoMka Ha napamMeTpu

[Mo3BONSBAHACTPOMBAHE U PETrYNIMPAHE HA PEAULLA AOTTBITHUTENTHU MAPAMETPM 3Ad N0-A06pPO M NMO-NPELM3HO yNpABreHue Ha
MHCTANAUMATA 30 ps3aHe.

HamupawmTe ce B HACTPOMKUTE NAPAMETPH CA NMOAPEAEHM Bb3 OCHOBA HA M36PAHMS NpoLec HA psi3adHe U CAd KOAMPAHU
YncreHo.

BxoaA BHACTPOMKMH

» OcbliecTBABACE Ype3HATMCKAaHe Ha 6yTOHG Ha eHKoAaepa3a 5 CeKyHAM.
14 rlOTB'bp)KAO BACeOoTM3NMCAHATAB ULEHTbPA HA AMCNIEA HYNA

M360p M HACTPOMKA HA XKeNAaHUTe NapaMeTpm

» CtaBa 4pe33aBbpPTAHE HA KOAUPALWMAT KITHOY, AOKATO Ce n3nuuie Ll,Md)pOBI/IFIT KOA OTroBapALlL HA AJAEHMNAT NAPAMETDHP.
nn

» MapameTbpbT € 0603HAYEH C"." BACHO OT YMCIIOTO

» AKO BTO3M MOMEHT HAaTUCHETE KOAUPALUMAT KITHOY, CTOMHOCTTA HACTPOeHa 3a TO3n NapaMeTbp MOXe Ad Ce nsnumuie n poace
HACTpoOMu.

» BnnsaHeTo B NOAMEHIOTO HA napamMeTbpacenoTBbpP>XAABACNOABATAHA .7 OTAACHO HAYMCIIOTO

MN3xoa OT HQCTPOMKM

» 3aA0M3Me3eTe OT CEKLUMATA 3A HACTPOMBAHE HA NAPAMETbPA HATUCHETE KOAUPALLMAT KoY OTHOBO.
» 3aaam3neseTe oT,,HACTPOMKU", oTuAETe Ha napameTbp 0 (3anasm 1 msnes) M HaTUCHETE KOAUMPALLMAT KITHoY.

5.1.1 CnMcbKHA napaMeTbM 3ad HAacTpokBaHe (MnasmeHo)

n 3anasmumusnes

[Mo3BonsBa AQ ce 3ana3saT HANPABEHUTE MPOMEHMU U Ad Cce n3rie3e oT HacTpoliku.

HynupaHe

BpbLua BCHYKM MApaMeTpm KbM GabpUYHUTE UM CTOMHOCTM.
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MOAAPBXKA

Mo3BoONABA HACTPOMKATA HA PA3AHE TOK.
MUHUMYM Makcumym DdabpuyHo
20A 70A 70A

500 | HactporiBaHe Ha MAWMHATA

MN361pa HY>KHUS TpadryeH MHTepdeic.
[Mo3BonsiBA AOCTHMN A0 HACTPOMKM HA NMO-BMCOKO HUBO.
KoHcynTtupamTe ce ¢ "lMepcoHanmampaHe Ha uHTepdemca”

751 | OTyuTaHe Ha enekTpHUYECKUsa TOK
[Mo3BONABA OTYUTAHETO HA peanHara CTOMHOCTHA pA3dHe TOK.

7152 | OTynMTaHe HaQHANpeXXeHHeTo
Mo3BongaBa NOKA3BAHETO HA peanHarta CTOMHOCT HA pAaA3aHe Hanpe>xeHune.

6. MOAAPDBXKA

(kS

PyTMHHGTG TeXHMYeCKa ekcnioatauma Ha MaWmMHATA Ce OChLLeCTBABA COopeA NMPOM3BOACTBEHUTE MHCTPYKLUUA.
Korato mawwuHara pGGOTM, TA TpﬂﬁBG AdQ 6bae 3aTBOpeHa. He usmeHnsanTe MOAIACbMKGUMHTG HaQ MAdWuHATA no
HUKAKBB HAYMH. He nosBonsBanTe BEHTMNATOPA HAMALWMHATA A 3ACMYKA MeTANeH npax.

Bcuukm TexHMYecKo ekcnnoaTauMoOHHU AEMCTBUSA Tpﬂ6BG AQ 6bAQT M3BbPLIEHN OT KBGJ'IMCbMLI,MpGH nepcoHarn.
nOHpGBﬂHeTO MM 3AMEHAHETO HA KAKBUTOM AD €4HACTUHA CMCTEMATAOTHE OTOPM3INPAHN ML ANPABM HEBANTMAHA
rapaHumaTta ". |-|OI'IpCIB$IHeTO N1 3aMEeHAHEeTO HA KOATO U AQ € 4aT OT cucTtemMdarTa Tpﬂ6BCI Ad Ce u3pbpliBa
€AMHCTBEHO OT KBC]J'IMd)MLI,MpGH nepcoHan.

I'IpeAM KAKBATO M AQ € MHTepBeHUMA B MAWMHATA, M3KJKOYeTe 3daXpaHBduwmuTe Kkadenu u LEeHTPANTHOTO BG
erieKTp14eCcKo 3axpaHBaHe.

6.1 NMNeproaMYHA NOAAPDBXKKA HQ TOKOM3TOYHMKA

6.1.1 Laite

MouncTBaAMTE MAWMHATA OTBBbTPEe C NOMOLWTA HA Cr'bCTEH Bb3AYX. npOBepﬂBGﬁTe CBHCTOSAHMETO Ha KabenuTe u

KabenHute BPb3KN.

6.1.2 3a NnoAAPBXXKA MIIUM CMSAHA HA KOHCcyMaTtuBu Ha TUT/MUT ropenkata unm kaben

Macara:
M)

F MNpoBepeTe TEMMNEpPATYPATA HA KOHCYMATUBUTE U CE YBEPETE, Ye He CA NMPEerpsaTM/CTOMNeHM.

"
y BuHarmnumsnonssamte npeAnasHn pbkaBMUM NP CMAHA HAQ KOHCYMATHUBMU.

/ M3non3BamTe MOAXOASAL MUHCTPYMEHT NPM 3aMSHA.

6.2 OTBEeTCTBEHHOCTb

3a6enexka: MApAHUMATA HA MALWKMHATA € HEeBANMAHA, AKO He ce CMAsBAT YCNIOBMATA 3d MOAAPBXKA.
EN MpoMn3BOAUTENAT C€ OTKA3BA OT OTFTOBOPHOCT, AKO NMOTPEebUTENAT He CeABd Te3u MHCTPYKUuK. [pu nosaea Ha

@ HAKAKBO CbMHEHME 1/ unmunpobrem He ce konebanTe oa ce CBbpKeTe C HaM-6M3KMA CEPBM3 HA MPOM3BOAMTESNA
/ AMcTpubyTopa.
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7. ANNAPMHUN KOAOBE

a CpG6OTBGHeT0 HA AdaeHa anapma Ui HAAXBBPIAHETO HA KPUTMYHA KOHTPOJZIHA rpdHMUA nNpeaAm3BMKBA
noaodBaAHe HA 3pHUTeNeH CUrHan BbpxXy KOMAHAHUA I'IGHeJ'IMHe3G6GBH06J'IOKMpGHeHGOI'IepGLIMMTeﬂOpFBGHe.

& HGAXB'pr'IHHeTOHGAGAeHGKOHTpOJ'IHGFpGHMLI,GI'IpeAM3BlAKBG nopAABAHE HA3PUTENEH CUTHAN BbPXY KOMAHAHMA
naHen,Ho No3BOoNABA NPOABJIXKABAHE HOONepaAuunMTe no pas3aHe.

I'Io-Aony ca M36DOEHM BCHUYKM ANAPMU N BCHUYKN KOHTPOMTHU TPAHKMLA, OTHACALLM Ce AO MHCTANAUMNATA.

A CepbxTeMnepartypa t A MoBpeaeHanameTr
EO1 E20

A 3ary6aHa AQHHMU
E21

A TBbPAE HUCKO HaMpeXxeHne
E42

A HeAOCTCIT'b‘-IHO HandaraHe Ha Bb3AyXxd
E45

\

A 3aWwmTa rnaBa HA ropenkarda
E47

J \

8. USANPBAHE U OTCTPAHABAHE HAHEAOCTATbLUUN U

AEDPEKTH

MawunHaTta He ce BKJtO4YBA (MBKHIO‘-IeH(J 3eJjieHa CBeTJ'IHHG)

MpuumHa
» HAMa MpeXxoBO 3aXpaHBAHe.

» I'IospeAeH wencenunukaben.

» U3ropsinnpeanasuren.

» [NoBpeaeH BKOYBALL, / U3KTOYBALL, KITHOY.

» rpeLIJKCI B eeKTpoHuKaTa.

PeweHune

» MNpoBepeTennonpaseTe efekKTPMYHATA CUCTEMA, AKO €
Heob6xoAUMO.

nepcoHarn.

v

3aMeHeTe rpelHUAT KOMIMOHEHT.
CBbpXKeTe ce CHAMN-6M3KUAT CEPBU3EH LLEHTBHP, 3A AQ BM ONPABU
MalwmHaTa.

x

¥

3ameHeTe rpewHNAT KOMMNOHEHT.

3ameHeTe rpewHNAT KOMMNOHEHT.

CBbp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBU3EH LLeHTBbP,3aAdBMOMNPABU
MawumHara.

¥

¥

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nM3KMaT CepBU3EH LLeHTBbP,3a AdBM OMNpPABU
MauwmHara.

JIunca Ha M3X0ASLLA MOLWHOCT (MHCTaNAuMsaTa He pexe)

MpuumHa

» MawwuHaTa e nperpsna(repMmMyHaanapma-
CcBeTela X b/TA CBETMIMHA.).

» HenpaBunHa3eMHa Bpb3KaA.

» 3ClXpOHBOLLI,OTO Hanpe>xeHme e M3BbH rpaHmum

(cBeTH>XbNTA CBETNMHA).

» NoBpeAeH KOHTAKTOoP.

» rpeLIJKCI B eNeKTpoHuKaTa.

PeweHune
M3yakarTe MAWKMHATA AQ Ce OXTaamM 6e3 AA A U3KITIOYBATE.

¥

¥

3dsemMeTe MAWMHATA NPABUITHO.
MpoyeTteTe Touka ,MHCTANUpaHe”.

¥

» Ypes3 TOKOM3TOUYHMKBT BbPHETE 3AXPAHBALLOTO HAMNPeXeHMe B
HOPMANHM TPAHMLM.

CBbp>KeTe cMcTeMATA NPABUITHO.

MpoyeTeTe TOUKa ,,CBBP3BAHE".

¥

x

3ameHeTe rpewHNAT KOMMNOHEHT.

CBbp)KeTe ce CHAM-6NU3KMAT cepBU3EH LLeHTBbP,3a AdBM OMNPABU
MawumHara.

¥

¥

CB'bp)KeTe ce CHAM-6Nn3KMaT CepBU3EH LLeHTBbP,3a AdBM OMNPABU
MauwumHara.

134

boéhlerwelding

oestalpin

npOBepKGTCI MNONPABKATA AQ CE M3MBJTHM CAMO OT KBGJ'II/ICbMLIMpC]H



3ANPBAHENOTCTPAHABAHEHAHEOCTATbLIUNAEDEKTH

pewHa usxoaALWA MOLWHOCT

MpuumHa

lpelweH M36op HA ppsi3aHe MPOoLEeC UM FpeLleH
ns3bopeH 6yToH.

¥

MapameTpuTe MU GyHKLMUTE HQ MALLUMHATA Ca
HACTPOEHU HEMPABUITHO.

2

MoBpeaeH NOTEHLMOMETbP/KOAMPALL, KITHOY 3a
HACTPOMKA HA TOKA HA peXeLMST.

¥

3C|XpGHBGLLI,C]TG MOLWHOCT € M3BbH rPAHMLA.

» Bxoasiwarta 3axpaHeawa ¢\G3G nuncea.

¥

[pelwka B enekTpoHMKaTda.

MunoTHATa Abra He ce 3ananead
MpnunrHa

» NMoBpeAeH CNyCbK HA ropenkara.

» N3HOCeHM AO3A U /vnm €NeKTpPoA.

» lNpekaneHo BUCOKO HanNsAraHe.

» [pelkaBenekTpoHuKaTa.

Pexxewara oAbra He ce nanu
MprymnHa

» HeI'IpOBMJ'IHG 3eéMHAa Bpb3Ka.

» MNapameTpuTte Mnu GyHKLMUTE HQ MALLIMHATA CA
HACTPOEHM HEMPABUITHO.

Pexxewata oAbra saracea
MpuunHa

» 3GXpGHBGLLI,CITG MOLWHOCT € M3BbH rPAHMLA.

» HeAOCTATBYHO KONMYECTBO Bb3AYyLIEeH MNOTOK.

» [MoBpeAeH KoY 3a HanaraHe.

» [NpekaneHo BUCOKO Hanaraxe.

» FpeLueH pPeXUMHAa pAa3daHe.

» M3HOCEHU AIO3A U/ UM ENEKTPOA.

HectabunHa aAbra
MpuunHa

» HenpaBuaHunapaMeTpu Ha psisaHe.

PeweHune

» M3bepeTe pa3aHeTo BAPHO.

v

BbpHeTe MAWMHATA M NAPAMETPUTE HA PA3AHE KbM GABPUYHOTO
UM CbCTOSIHUE.

¥

3ameHeTe rpewHMAT KOMMNOHEeHT.

CebpskeTe ce c HaM-6NMU3KUAT CEPBM3EH LLEHTBP, 3 AQ BM ONpPABU
MalWMHATA.

¥

4

CBbpykeTe CMCTEMATA NPABUITHO.
MpoyeTteTe Touka ,,CBbp3BAHE".

v

» CBbp>eTe CMCTeMATA NPABUITHO.
» MNMpoyeTeTe Touka ,CBbp3BAHE”.

¥

CB'bp)KeTe ce CHAM-6nU3KUAT cepBHU3eH LEHTBP, 30 A B ONPABKA
MawmMHarTa.

PeweHune

» 3OMeHeTerpeLLIHVIﬂTKOMI'IOHeHT.
» CB'bp)KeTe ce CHAM-6NU3KUAT cepBHU3eH LLEHTDBP, 30 AQ B ONPABKA
MawmMHaTa.

» 3aMeHeTe rpewHMAT KOMMNOHEHT.

¥

HacTpoiiTe noTokbT HA ras.
MpoyeTteTe TOUKa , MHCTANMpaHe”.

x

V

CBbpKeTe ce CHaM-6TU3KUAT CEPBU3EH LLEHTBHP, 3a AQ BM ONPABKH
MalWMHATA.

PeweHune

V

3asemMeTe MALWKMHATA NPABUITHO.
MpoyeTteTe TOYka ,MHCTANUpaHe”.

V

V

BbpHeTe MAWwWMHATA M NApAMETPUTE HA PsI3AHE KbM GABPUYHOTO
UM CBCTOSIHME.

CBbpxkeTe ce cHaM-6NU3KUSAT CEPBU3EH LLEHTBP, 3 AQ BM ONPABMU
MalWKHATA.

v

PeweHune

4

CBbpykeTe CMCTEMATA NPABUITHO.
MpoyeTteTe Touka ,,CBbp3BAHE".

v

4

HacTpoiTe noToKbT HA ra3.

¥

3aMeHeTe NoBpeAeHaTayacT.

» HacTpolTe noToKbT HAras.
MpoyeTteTe TOuka ,MHCTANUpaHe”.

4

¥

Hamanete CKOPOCTTA HA pA3AHe.

x

3ameHeTe rpewH1AT KOMMNOHEHT.

PeweHune

» I'IpOBepeTe CMCTEMATA 3A pA3AHE BHMMATESTHO.

» CB'bp)KeTe ce CHAU-6NMU3KMAT CepBU3EH LLEHTBP,3a AdBM OMNPABUH
MawmHarTa.
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NMpekoMepHoO NpbCckaHe

MpuumHa PeweHune

» HenpaBunHu napamMeTpu Ha ps3aHe. » HamaneTte HaNpeXeHMeTo Ha 3aBAPSABAHE ps3dHe.

» [pelwHo perynmMpaHe Ha AbraTa. » YBenuMyete HACTPOEHATA MUHAYKTUBHA CTOMHOCT HO €KBUBANEHTHA
Mpexa.

» [peleH pexkuM Ha psisaHe. » CMeHeTe brb/aHaropenkarda.

Hucka npoHuuyaemocTt

MpuymnHa PeweHune

» [pelleH pexmM Ha psa3aHe. » HamaneTe ckopocTTa Ha psa3aHe.
» HenpaBunHMnapaMeTpu HA psisaHe. » YBenuyeTe TOKbT HA psi3aHe.

» [pekaneHo ronemMu napyeTdasd psisaHe. » YBenuyeTe TOKbT HA psi3adHe.

» HeAOCTATBYHO Bb3AYLIHO HAMArAHE. » HacTpoliTe NOTOKBbT HA ras.

» MpoyeTeTe Touka,MHCcTAanupaHe”.

3aneneaHe
MpuunHa PeweHue
» HenpaBunHunapamMeTpu HA psisaHe. » YBenuyeTte TOKbT HA pA3dHe.
» YBenuuete pasaHe HanpexeHue.
» [pekaneHoronemMmnapyerasapssaHe. » YBenuueTte TOKbT HA pA3aHe.
OkucneHue
MpuumHa PeweHune
» HeAoCTaTb4yHO KONMYECTBO 3ALMTEH ras. » HacTpoiTe noToKbT HA ras.
» [poBepeTe cbCTOSTHMETO HA AMDY3EPA M TA30BATA ALO3A.
WynnueocT
MpuumHa PeweHune

¥

» MIMarpec, Nak, pbXXAd UM Npax Bbpxy MouncTteTe A0Gpe AeTAMNUTE NPeAM pA3AHE.

3aBapsaBaAHKMA AeTamn.

BuHarnmsnonssamTe ka4ecTBeHM MaTepmnanmMnpoAyKTH.

VBepeTe ce,4ye3axpaHBawaracmcreMa e pMHArn B I'Iep(beKTHO
CbCTOAHMUE.

» BnaxeH pexeLw,ras. »

¥

» TBbpAe 6bP30 BTBbPASBAHE HO BAHATA 3A psA3dHe. » HamamneTe ckopocTTa HA ps3daHe.
[MoarpsiBamTe ATAMIMTE, AOKATO PEXKETE.
YBenuyete TOKbT HA ps3aHe.

¥

lopewmn NyKHATUHMU
MpuunHa PeweHue

» HenpaBunHunapameTpu HA pasaHe. » Hamanerte HanpexeHWeTo Ha 3aBAPSABAHE psA3aHe.
» M3nonseamte enekTpoa cno-Manbk AMAMETbP.

» MMarpec, Nak, pbXXAd UM Npax Bbpxy » MouncTtete po06pe AeTaMnuTe Npeam psasaHe.
3aBAPABAHMA AETAMN.
» TpelleH pexxmuM Ha pa3aHe. » M3BbplueTe NpABUMIHATA MOCIEAOBATENHOCT OT OMepdLMm 3d

pAa3aHe cnopea TMna HaA Martepu1ana.

CTyAE€HU NYKHATUHMU
MpuumHa PeweHune

» OcobeHa reoMeTpua HA M3PA3AHUTE HACTMH. » nOAFpﬂ BAMTE AETAMNINTE, AOKATO pexerTe.
» chpcBeTe nocneaBdllo HArpaeaHe.
» l/lssprueTe npaBmMnNHATA NOCNeAOBATENTHOCT OTonepaunm 3a
psA3aHe cnopea TMna Ha Matepu1ana.
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NMpekoMepHooOTAENAHE HA WNAKA
MpuumHa PeweHune

» HeaAOCTATBbYHO Bb3AYLLIHO HANSATAHE. » HacTpoMTe noToKbT HAras.
» lMpoyeTeTe Touka,MHcTanupaHe”.

» [pelleH pexxnMM Ha ps3aHe. » YBenuyete CKOpoCTTA HA MPUAMBUXKBAHE HA TENTA Npu
3aBApsiBAHe.
» M3HOCEHM AlO3A U/ UMK ENEKTPOA. » 3aMeHeTe rpeLlHMUAT KOMMOHEHT.

MperpaBaHe Ha Al03UTe
MpuunHa PeweHune

» HeAOCTATBbYHO Bb3AYLLIHO HANSATAHE. » HacTpoMTe noToKbT HATA3.
» MpoyeTeTe Touka,MHcTanupaHe”.

» N3HoceHu ato3am / mnm eNTIeKTPOoA. » 30MeHeTeFpeLUHMﬂTKOMI'IOHeHT.

9. PABOTHMN MHCTPYKUUNM

9.1 NMnasmeHo pa3aHe

EanH ras ce npespbLla B nNj1ia3mMa, KOrato € AoOBeAeH A0 U3KITIOYMTEITHO BMCOKA TeMnepaTtypa 1 ce IZOHIA3I/1DG n3uAano, nnn
YACTMYHO, TAKAYe CTABA eJieKTPpMYeCKM MPOBOAUM.

B'bl'lpeKM 4e nna3mMdacbhuwecTByBAMNMPU BCAKA eTIeKTPUYECKA Abrd, B Clly4asd Ce pa3rnexXXAadTt crneymnanHoropenkmuTe 3a pasaHe
/ 3aBapsaBAHe, KOMTO M3MON3BAT efiekKTpMyecka Abrd, npeMmMHaBaALLA Npe3 CTeCHEHUA OTBOP HA NMOAXOAALLA AKO3dA, 3 AQ
3darpeerasda, M3afiM3dLl, oT CbLATA AKO3d, TAKAYE AATO AOBEAE AO CBCTOAHME HA N1A3MA.

HPOLI,eC'bT nJasMeHo pd3aHe

MpouechT Ha NIA3MEHO ps3dHe ce M3BbPLIBA, KOraTo MiA3MeHATd Abrd, CTAHANA MHOMO ropewa M KOHLEeTPMPaHa
NOCPEACTBOM CMEeLMANHUS AM3AMH HA FTOpenkaTd, ce MPeHdcs BbpPpXy NMPOBOAMMUS pabOTeH AeTaMn, KOMTO 3aTBaps
eneKTPMYeCcKAaTd BEPMrd OT TOKOM3TOYHMKA. MATepuanst ce TOMM OT BMCOKATA TEMMEPATYPA HA AbrATA, M Mocne ce
OTCTPAHSABA OT MOTOKA MOHM3MPAH A3 C BUCOKO HAMAraHe, KOMTO M35IM3a TO Ato3aTa.

Abrata Moxe AQ MMa ABe PA3SIMYHM CBCTOSHMA: TPAHCHEepUpPaAHa (NpeHeceHa) Abra, Korato enekTpUM4ecTBOTO NpeMMHABA
npes3 paboTHMS AETAMI; U MUITOTHA AbrA MM He-TPAHChEePUPAHA Abrd, KOraTo T € YCTAHOBEHA MEXAY EMeKTPOAQd M A03ATa.

(PeAyKTop HA HANAraHeTo )

/

O-03
AN
Com)

YCTpoNCTBO 3d PbYHO NIA3MEHO pPsA3AHe
.

Aetamn

N

leHepaTop
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boéhlerwelding
Cnecudukaums Ha psa3aHe

B nnasmeHoTo pAa3daHe, AebenuHaTa Ha Marepuana, KOMTO LWe ce pexe, CKOpOCTTA HA psA3dHe U TOKDBT, OCUTYPEH OT
TOKOM3TOYHMKA, MMAT CTOMHOCTH, KOMTO CA 3ABUCUMM MO MeXAY CHU;Te 3ABUCAT OT TUNA M KAY4YeCTBOTO HA MATepm1ana, Tmnd HA
ropenkaTtd KAKTo M OT TUMNA U CbCTOAHMNETO HA €JTEKTPOAA 1 AO3ATA, PA3CTOAHMETO MEXKAY AO3ATA U AeTamna, HanAraHeTo n
npMMeCHTe HQ Cr'bCTEHMA BB3AYX, USUCKBAHOTO KAYeCTBO HA Cpe3d, TeMnepaTtypdara HOAeTOﬁﬂO,KOl\;ITOCGpe)KeMT.H.

Ha ANATPpAMMTE NOKA3AHU MOXKEM AAd BUAUM, He Ae6eﬂMHGTG, KOATO Tpﬂ6BCJ AQ 6bae cpsa3daHaq, e O6DGTHO nponopumnoHanHa
HA CKOPOCTTAHA pH3GHe,MHecTOﬁHOCTTGMHGABeTe MOXKe Ad CceyBelTnyYn cyBenmM4yaBaHe HA TOKA.

CKopocCTHa pa3aHe

ﬁ MakcrMManHa ckopocT Ha psa3dHe CKopocT3a psizaHe Ha BUCOKO
r (mm/min) KaquT?o
_#= 0 mm (mm/min)
(|A2) Ae::::;Hq anK:::;zizoAHq He:sz;AaiZMo AnyMuHHeBM HMCKST?;J:-'ZOAHQ HeCpT?;AO:ZMQ AnyMuHMeBM
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
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° CKopocT 3a psiI3dHe HA BUCOKO
MaKcHMMaAnHa cKopocT HA ps3dHe
(mm/mm) Ka4yecTBO
[H = 0 mm (mm/min)
I
12 AebenvHa HUCKOBBIEpPOAHA HePbXAdeMG HuckoebrnepoaHa Hep'b)KAcqu
(A) (mm) cromana CTOMQHGQ AnyMuHneBH cromana CTOMAHQ AnyMUHHEBU
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
0 6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
4
8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
CkopocTHapa3aHe c 20A
6000
5750 - WO
5250 -
5000 -| :_
4750 -|
4500 .'-.. (HHCKOB'er'IepOAHQ CTOMdAHa )
4250 /
4000 -|
3750 -|
Hep'b)KAQeMO CTOMAHa )
= 3500
£ 3250 -
=
3000 -|
£ (o]
— 2750 -
2500 -|
2250 -|
2000 -|
1750 -
1500 -
1250 -
T e S e e e e ey
0 S TRy
500 - +
250 - T e
0 : [ Ty
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
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boéhlerwelding
CkopocTHapsasaHe c40A

12000@ Q
11300 . AnyMUHMEBMU
11000 .
10500 %
E‘\(HMCKOBBFHGPOAHG CTOMAHa )

HepbXxxaaemactoMaHa )

10000

9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

(mm/min)

5000
4500
4000
3500
3000
2500

2000

1500
1000
500 b

0
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

TapMiHbI NipciHr

12 AebenuHa TapMiHbl nipciHr
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
40 6.0 900
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
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(IZ) Ae(s,:::;m LUbipbiHs pa3y - Kerf (MM)
1.0 0.8
15 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0

40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TEXHHUYECKUN XAPAKTEPUCTUKU

boéhlervedng

EJ'IeKTpML{eCKI/I XAPAKTEPUCTUKM

SABER 40 CHP U.M.
Hanpexxenne U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — — mQ
3aKkbCHEHME Ha NpeAnasuTens 20 16 A
KoMyHMKALMOHHA Mpexka LUNDPOBA LUNDPOBA
MakcMManHa KOHCYMUMpPAHA MOLLHOCT 3.0 4.9 kVA
MakcMManHa KOHCYMMpPAHA MOLLHOCT 3.0 4.9 kW
dakTop HaMouHocTTa (PF) 0.99 0.99

KMA (p) 77 78 %
Coso 0.99 0.99

MakcumaneH Bxoasw, Tok I Tmax 25.2 21.4 A
EdexkTnBeH Tok 1 eff 16.9 13.5 A
O6xBATHAHACTPOMKATA 20-25 20-40 A
3apsaHo HanpexeHue Uo 250 250 Vdc

*ToBa obopyaBaHe otroapsHA EN /IEC 61000-3-11.
*ToBaobopyaBaHe otroBapsHa EN/IEC 671000-3-12.

KoedunumeHT Ha 3anbBaHe

SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.
KoeduumeHT Ha sanbvneaHe (40°C)

(X=40%) - 40 A
(X=45%) 25 - A
(X=60%) 30 35 A
(X=100%) 20 30 A
KoeduumeHT Ha sanbneaHe (25°C)

(X=100%) 25 40 A

dusmyeckm XAPAKTEPUCTUNKA

SABER 40 CHP U.M.
3awmTeH knac IP23S
KnacHanpunoxenue H
Pasmepu (AxLLIXB) 410x150x330 mm
Terno 11.0 Kg
Pasaen 3axpaHBaw kaben 3x2.5 mm?
AbII>KMHA HA 3aXpaHBaAlma kaben 2 m
AebuTHaras 130/150 n/MWH
HansraHe Haras 5.4/6.0 bar
Tunras Bb3ayx/AsoT

ENIEC 60974-1/A1:2019
CTaHAQpPTH ENIEC60974-7:2019

EN 60974-10/A1:2015
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béhleredng

Kanauutet Ha psa3aHe

SABER 40 CHP

HuckoBbrnepoaHa cToMaHa
KayecTBeHa kpoMka
MakcumaneH psisaHe
Pasaensne

[MpaHisniBsbl
HepbxxaaemacTtoMaHa
KavectBeHa kpoMka
MakcumaneH pssaHe
PasaensHe

MpaHizniebl

ANyMUHUEBH
KauyecTtBeHa kpoitka
MakcumaneH pssaHe
PaszaensaHe

MpaHiznisbl

143

X115

10
15

12

12

1x230

12
16
20
10

10
14
18

13
18

U.M.

BG



BG

TEXHUYECKW XAPAKTEPUCTUKHN

bohleryscing

11. MAEHTUDOUKALMOHHA TABETIA

(] + VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 40 CHP | N°
=] (B Soe A ors classa. 7 720"
20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
|77 [l 40% | 60% | 100%
49N (45%)
40A 35A | 30A
El Uo | 2 | (25A) | (23A) | (20A)
250V | ,, | 96.0v| 94.0v| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
D=1~ |U1 230V [limax21.4A [l1eff 13.5A
50/60 Hz (115V) (25.2A) (16.9A)
UK
P23 § Celes Hl
MADE
IN
ITALY ﬁ
| |

J

12. O3HAYEHMA HA TABEJTATA COCHOBHMN AAHHU HA

BOAHO OXJTADKAALLATAC

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

719 2745 [ 16 [ a7 9
8 | 10 13 15A | 16A | 17A 13

14 | 15B | 16B 17B

18 19 20 21

MADE 12
22 en CEJl x| 3
14
E 15
16
S — 17
CE Aeknapaumns sacboreeTcTeme HaEC 15A
EAC Aeknapaums 3a CbOTBETCTBME HA 16A
EBpasmmckma MUTHMYECKM cbo3 EAC 17A
UKCA  Aeknapaums 3a CbOTBETCTBME HA 158
O6eamnHeHoTo kpancteso UKCA 16B
17B
18
19
20
21
22

UCTEMA

TvproBcka Mapka

MMe nappecHanpousBoamUTENS

Moaen Ha MaWwuHaTa

CepueHHoMep

XXXXXXXXXXXXToAMHA HQ MPOM3BOACTBO
CuMBON 3a TMNA MHCTANALMSA

MN3UCKBAHMSA KbM KOHCTPYKTUBHMTE CTAHAQPTH
CuMBOI 3anNpoLecaHa psasaHe

CUMBOI 3a MHCTANALMMU, MOAXOASALLM 3d pabOTA B cpead C
MOBULLEH PUCK OT TOKOB YAAP

CUMBO/ 30 TOKA HA pA3aHe

HoMuHanHo HanpexxeHue NpuU HyNeB HATOBAPBAHE
O6xBAT HAO MAKCUMAJTHUA U MUHUMAJTHUA HOMMHANEH TOK
HQ psi3adHe M HA CbLOTBETHOTO CTAHAAQPTHO TOBAPHO
HanpexeHue

CrMBON 30 CKOKOOBPA3€eH UMKb HA paboTa
CUMBOJ 3 HOMUHANHMA TOK HA pA3dHe

CUMBOJ 30 HOMMHAJTHOTO HAMpPEXeHWe Ha psi3aHe
CTOMHOCTU HA CKOKOOB6pPA3eH UMKbITHA paboTa
CTOMHOCTM HA CKOKOOB6pPA3eH UMKBITHA paboTa
CTOMHOCTM HO CKOKOOBPA3€eH LMKbITHA paboTta
CTOMHOCTU HQ HOMUMHANHUA TOK HA PsI3AHEe
CTOMHOCTU HQ HOMUMHAJTHUA TOK HA PSA3AHE
CTOMHOCTUM HQ HOMMHAJTHUA TOK HA PSA3AHE
CbOTBETHU CTOMHOCTM HA HAMNPEXEeHMUETO
CbOTBETHU CTOMHOCTU HA HANpPEeXXeHUEeTo
CbOTBETHU CTOMHOCTM HA HAMPEXXEHMUETO
CUMBONTHA 3AXPAHBAHETO

CUMBOSTHA HOMUHANHOTO 3AXPAHBAHE.
MakcMManeH HOMUMHANEH 3aXPAHBALL, TOK
MakcmManeH epekTUBEH 3aXPAHBALL TOK
KnacHasawura
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODEEU

Stavitel
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

vyhlasuje na viastnd zodpovednost, Ze nasledujuci produkt:
SABER 40 CHP 56.01.009

zodpovedd predpisom smernic EU:

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

aze sa uplatnilinasledujice harmonizované normy:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentdcia potvrdzujlicasulad so smernicamibude k dispoziciina tcely kontroly u vyssie uvedeného
vyrobcu.

Akdkolvek zmena alebo zdsah nepovoleny firmou voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l., rusi
platnost tohto vyhldsenia.

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

L M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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UPOZORNENIE

1. UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operdcie simusite pozorne precitat a pochopit tato prirucku.

Nevykondvajte Upravy alebo prdce udrzby, ktoré nie su popisané v tejto prirucke. Vyrobca nenesie zodpovednost
zaskodynazdraviosdb alebonamajetku, spésobenych nedbalostou pricitaniprirucky alebo priuvddzanipokynov
vnejuvedenych do praxe.

Tentondvodnaobsluhutrebamatneustdle ulozeny namieste pouZitia zariadenia. Okrem tohto ndvodunaobsluhu
treba dodrziavat vSeobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného
prostredia.

Vsetky osoby, ktoré si poverené uvedenim do prevdadzky, obsluhou, UdrZbou a udrZiavanim tohto zariadenia,
musia:

« bytzodpovedajuco kvalifikované,
« mat potrebné kompetencievoblastirezaniaplazmou;
* akompletnesiprecital' tento ndvod na obsluhu a postupovat presne podlaneho.

V pripade akychkolvek pochybnostiaproblémovspouzivanimtohto zariadeniasavzdy obrdtte nakvalifikovanych
pracovnikov, ktori védm radi pom&zu.

1.1 Miesto pouzitia

Zariadenie je nutné pouZivat vyluéne na ¢innosti, na ktoré je zariadenie uréené, a to spésobmi a v medziach
uvedenych na typovom stitku, resp. v tomto ndvode, v stlade so stdtnymi aj medzindrodnymi bezpecnostnymi
predpismi. PouZitie iné nez vyslovne stanovené vyrobcom bude povaZzované za celkom nesprdvne, nebezpecné a
vyrobcavtakom pripade odmieta prevziat akukolvek zaruku.

Toto zariadenie musibytpouzivanéibana profesiondlne icely v priemyselnom prostredi. Vyrobcanezodpoveddza
pripadné skody spésobené tymto zariadenim na okolitom prostredi.

Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredis teplotamipohybujlicimisaod-10°Cdo +40 °C(saod +14°F do +104°F).
Prepravndaskladovaciateplota pre zariadenie je -25°Caz +55°C(je -13°F az 131°F).

Zariadenie jemozné pouzivatibav priestoroch zbavenych prachu, kyselin, plynov ainych korozivnych l&tok.
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 50 % pri40 °C (104°F).
Zariadenie je mozné pouzivatyv prostredisrelativnou vihkostou neprevysujicou 90 % pri 20 °C (68°F).
Zariadenie je mozné prevdadzkovatyv maximdlnejnadmorskejvyske 2000 m.

NepouZivajte toto zariadenie na odmrazenie rarok.
Je zakdzané pouzivattoto zariadenie na nabijanie batérii alebo akumuld&torov.
Toto zariadenie nie je mozné pouZivat na pomocné startovanie motorov.

1.2 Ochrana obsluhy a tretich oséb

Rezaci proces je zdrojom Skodlivého Ziarenia, hluku a plynovych vyparov. Umiestnite deliacu nehorlavi zdstenu
slUZiacu na oddelenie Ziarenia, iskier a Zeravych Supin zo rezania miesta. Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa
nepozeralidorezania oblika aaby sachrdnili pred Ziarenim oblika alebo ¢asticami zeravého kovu.

PouzZivajte ochranny odev a zvdraciu kuklu sliZiacu na ochranu pred oblikovym Ziarenim. Pracovny odev musi
zakryvat celé telo a dalej musibyt:

- neporusenyavovyhovujicom stave

- ohnovzdorny

- izolujuciasuchy

- priliehavyabezmanziet i zdlozieknanohaviciach.

Vzdy pouzivajte predpisant pracovnuobuyv, ktord je silnd aizoluje proti vode.

Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako elektrickd a tepelndizoldcia.

Pouzivajte §tity alebo masky sboénymiochranamiavhodnym ochrannym filtrom (minimdlne stupen 10 alebo vyssi)
pre ochranu o¢i.

Vzdy pouZivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zdsterkami, najmd pri ru¢nom alebo mechanickom odstranovani
odpadurezania.

Nepouzivajte kontaktné SoSovky!
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presahuje limity stanovené zdkonom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby, ktoré don vstupuju, st

Q PouZivajte chrdnice sluchu, ak sa rezania proces stane zdrojom nebezpecnej hladiny hluku. Ak hladina hluku

vybavené chrdnic¢misluchu.

Pocasrezaniavzdy majte bo¢ny panel zatvoreny.
Na zariadeniach je zakdzané vykondvat akékolvek druhy Uprav.

Hlavu majte vdostatocnejvzdialenostiod hordka PLASMA.
Prudovy oblik navystupe méze sposobit vdzne poranenie vasich rak, tvdre aj zraku.

Zabrdnte dotyku s prave rezanymi castami, vysokd teplota méze sposobit vazne popdleniny.
VyssSie uvedené bezpecnostné opatreniaje nutné dodrziavat ajpocas ¢innosti vykondvanych po ukoncéenirezania

vzhladom na mozZné oddelenie trosky od dielov pocasich chladnutia.

sﬁ A E& Skontrolujte, ¢ije hordk chladny skér, nez nanom budete pracovat alebo vykondvat adrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpojenim privodnych a vratnych hadic¢iek chladiacej kvapaliny.
Nebezpecenstvo oparenia vytekajlicou hordcou kvapalinou.

N—
Obstarajte sivybavenie prvej pomoci.
Nepodcenujte popdleniny alebo zranenia.
N—oo
)

A Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto protindhodnejujme na zdravi oséb a skode na majetku.

1.3 Ochrana pred vyparmia plynmi

Hlavu majte vdostatocnejvzdialenostiod rezacich plynovavyparov.

Hlavudrzte vdostatocnejvzdialenostiod plynovasplodin vznikajuacich prirezani.

Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢iuz prirodzené, alebo nutené.

V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu jednotku.

V pripade rezania v obmedzenych priestoroch odporic¢ame dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad
pracovnikom, ktory vykondva prdcu.

NepouzZivajte kyslik na vetranie.

Overte funkénost odsdvaniapravidelnoukontroloumnozstvaskodlivych plynovpodlahodnétuvddzanychvbezpecnostnych
nariadeniach.

MnoZstvo a nebezpecnd miera vyparov zdvisi od pouzitého zdkladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych
dalSich ldtok pouzitych na Cistenie a odmastenie rezaného kusa. Dodrzujte pokyny vyrobcu aj instrukcie uvddzané v
technickychlistoch.

Nevykondvajte rezanie na pracoviskdch odmastovania alebo lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na miestach sdobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Rezaciproces méze zapricinit poziar a/alebo vybuch.

Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo zdpalnych materidlov alebo predmetov.

Horlavé materidly musia byt vzdialené minimdlne 11 metrov od zvdracej plochy, inak musia byt vhodnym spésobom
chrdnené.

Iskry a Zeravé Castice sa moézu lahko rozptylit do velkej vzdialenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti oséb a majetku.

Nerezte nad tlakovyminddobamialebo vich blizkosti.

Nevykondvajte rez na uzatvorenych rdrkach alebo nddobdch. V kazdom pripade venujte mimoriadnu pozornost rezaniu
rirok alebonddob, atoivpripade, ked'boliotvorené, vyprdzdnené a dékladne vycistené. Zvysky plynov, paliva, oleja alebo
podobnych ldtok mézu spdsobit vybuch.

Nerezte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny alebo vypary.

Na zdver zvdrania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napdtim neméze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s
uzemnenym vodi¢om.

InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie alebo hasiaci pristroj.
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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 preich
prepravu, skladovanie a pouzivanie hrozinebezpecenstvo vybuchu.

* Nddoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhodnymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti

zvaleniuandrazunainé predmety.

Zaskrutkujte ochrannt krytku ventila kvdli preprave, uvddzaniu do ¢innostia po kazdom ukonéenitkonov rezania.

* Nevystavujte tlakové nddoby priamemu sineénému Ziareniu a vysokym teplotnym vykyvom. Nevystavujte tlakové nddoby
prilis nizkym alebo prilis vysokym teplotam.

e Zabrdante kontaktu tlakovych flias s volnym plamenom, s elektrickymi oblikmi, zvdracimi pistolami alebo drziakmi elektréd,
asrozzeravenymivymr§tovanymicasticami, vznikajdcimi prirezani.

* Uchovdvajte tlakové flase v dostato¢nejvzdialenosti od rezacich obvodov a od elektrickych obvodov vo v§eobecnosti.

e Priotvdraniuzdverunddoby majte hlavu mimo plynového vystupu.

e Pokazdom ukoncenitkonovrezaniavzdy zatvorte ventil tlakovej flase.

e Jezakdzané nerezte tlakové plynové nddoby.

1.6 Ochrana proti urazuel. Pridom
Nebezpecenstvo smrtelného Urazu elektrickym pradom.

* Nedotykajte sa vnutornych ani vonkajsich ¢asti rezacieho zariadenia, ktoré si zvycajne pod napdtim, ked je samotné
zariadenie napdjané (zvdracia pistol, klieste, zemniace kdble a drdty st elektricky pripojené krezaciemu obvodu).

e Zabezpecte elektrickd izoldciu zariadenia a obsluhy pouzitim suchych povrchov a podstavcoyv, dostatocne izolovanych od

zemniaceho potencidlu a potencidlu ukostrenia.

Skontrolujte, ¢ije zariadenie sprdvne zapojené do zdsuvky a zdroj vybaveny uzemnovacim zvodom.

» Nedotykajte sa obidvochrezacich pistolisucasne.

* Okamzite preruste rezanie, ak mdte pocit zasiahnutia elektrickym pradom.

1.7 Elektromagnetické polia arusenie

(( )) Prad prechddzajuci kdblami vnutorného aj vonkajsieho systému vytvdra v blizkosti zvdracich zdrojov aj daného
vlastného systému elektromagnetické pole.

» Tieto elektromagnetické polia mézu posobit na zdravie oséb, ktoré st vystavené ich dlhodobému Ucinku (presné Gcinky nie
st dosialzndme).

« Elektromagnetické polia mézu pdsobit rusivo na niektoré zariadenia, ako su srdcové stimuldtory, pristroje pre slabo
pocujucich.

P_. Osobyselektronickymipristrojmi(pace-maker)samusia poraditslekdrom pred priblizenim sak operdcidmrezania

plazmou.
N——

1.7.1 Klasifikdcia EMCjevsulade s: EN 60974-10/A1:2015.

Zariadenie triedy B vyhovuje poZiadavkdm elektromagnetickej kompatibility v priemyselnych a obytnych
Triedy B | priestoroch, vratane obytnych priestorov, kde je elektricky prdd vybaveny systémom napdjania nizkonapdtovym
pradom.
Zariadenia triedy A nie sU uréené na pouzitie v obytnych priestoroch, kde je elektricky prdd vybaveny systémom
Triedy A napdjania nizkonapdtovym pridom. Mdze existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektromagnetickej
kompatibility zariadenitriedy Av tychto priestoroch kvdliruseniu sireného vedenim ako ajradiového rusenia.

N—
Viacinformdcii ndjdete v kapitole: IDENTIFIKACNY STITOK alebo TECHNICKE UDAJE.
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1.7.2 Instaldcia, pouzZitie 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 spésobené

tymto zariadenim na okolitom prostredi.

(= ) Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako taky je zodpovedny za instaldciu a pouzitie zariadenia
’ﬁ-@ podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromagnetické rusenie, uZivatel' md za povinnost tuto situdciu

vyriesits pomocou technickejasistencie vyrobcu.

N—

T O
(W) V kaZdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie zniZzené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj

problémov.
N—

ku ktorym by mohlo ddjst v okoli zariadenia, a najmd nebezpecné pre zdravie okolitych oséb, napriklad pre:
nositelov pace-makera anaclvacich pristrojov.

P-' Predinstaldcioutohto zariadenia musiuzivatel zhodnotit eventudine problémy elektromagnetického charakteru,

1.7.3 Poziadavky na sietové napdjanie (Pozri technické udaje)

Vysokovykonné zariadenie moze, kvoli primdrnemu prudu odcerpdvaného z napdjacej siete, ovplyvnit kvalitu vykonu
rozvodnej siete. Preto mdozu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické Udaje) obmedzenia na pripojenie alebo
poziadavky ohladom maximdlne povolenejsietovejimpedancie (Zmax) alebo poZadovanejminimdinejsietovejkapacity (Ssc)
v mieste pripojenia na verejnu siet (spolo¢ny napdjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpovednosti inStalatéra alebo
uzZivatela zariadeniazabezpecit, po konzultdciis prevddzkovatelomdistribucnejsiete, akje to potrebné, ¢izariadenie méze byt
pripojené.V pripade interferenciimoéze byt nutné prijat dalSie opatrenie, ako napriklad filtrdcia napdjania zo siete.
Okremtohoje potrebnézvdzit nutnost pouZitia tieneného sietového kdbla.

Viacinformdciindjdete v kapitole: TECHNICKE UDAJE.

1.7.4 Opatrenia, tykajuce sa kdblov

Pre minimalizdciu G€inkov elektromagnetickych polidodrzujte nasledujice pokyny:

» podlamoznostivykonajte zvinutie a zaistenie zemného asilového kdbla spoloc¢ne.

» Jezakdzané ovijatkdble okolo viastného 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 najkratsSie a musia byt umiestnené blizko seba ana podlahe alebo v blizkosti trovne podlahy.

e Zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvdaracej plochy.

e kdble musiabytdostatocéne vzdialené od pripadnychinych kdblov.

1.7.5 Pospdjanie
Dodrzujte ndrodné normy tykajlce 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 tykajuce sa uzemnenia.

1.7.7 Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kdblov a zariadenivyskytujldcich sa v okoliméze znizit problémy interferencie.
PriSpecidlnych aplikdcidch mbze bytzvdzend moznost tienenia celéhorezacieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia IP
IP23S

« Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym zivym castiam a proti prieniku pevnych castic s priemerom
rovnajucim saalebo vyssim ako 12,5 mm.

» Plastchrdneny pred dazdom s vertikdlnym sklonom 60°.

» Obalchrdaneny protiskodlivému ucinku vody, hned ako st pohybujlce sa castistroja zastavené.

1.9 Likviddacia

Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beznym odpadom!

Nazdklade eurépskejsmernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeniajejimplementdcie
v zhode s ndrodnymi zakonmi, elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec Zivotnosti, musia byt zhromazZdované
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
tieZsvojho zdravia!

» Ohladom podrobnejsich informdcii si pozrite internetovu stranku.
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2. INSTALACIA

Y
[ ]
InStaldciusmuvykondvatiba kvalifikovanipracovnici poverenivyrobcom.

Ste povinnipredinstaldciou skontrolovat odpojenie zdroja od hlavného privodu.

w Jezakdzané sériové alebo paralelné prepojenie generdtorov.
N— J

2.1 Sp6ésob zdvihania, prepravy a vykladania

e Zariadeniejevybavenédrzadlom, ktoré ulahcuje manipuldciu.

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické udaje.
Nepremiestnujte alebo nenechdvajte zariadenie zavesené nad osobami alebo predmetmi.
Dbajte nato, aby sazariadenie alebo jednotka nezratila alebo nebolasilou poloZzend nazem.

2.2 Umiestnenie zariadenia

.—QZ. DodrZujte nasledujuce pravidla:
A
Lahky pristup k oviddaniu a zapojeniu.

e Zariadenie nesmie bytumiestnenévtienenom priestore.

o Jezakdzané umiestinovatdany systém na plochuso sklonom prevysujucim 10 %.
e Zariadenie zapojte nasuchom, ¢istom avzdusnom mieste.

e Chrdnte zariadenie proti prudkému dazdu a sinku.

2.3 Pripojenie

Zdrojjevybaveny kdblom pre pripojenie do napdjace;jsiete.
Systém moze byt napdjany:

* 115Vjednofdzovy

e 230Vjednofdzovy

Funkcia zariadeniaje zaru¢end pre napdtia, ktoré sa pohybuji v rozmedzi +15% od nomindinej hodnoty.

tavné poistky PRED zapojenim stroja na siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kdbel zapojeny do zdsuvky

n Za Ucelom zamedzenia §kéd na zdravi oséb alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené napdtie siete a
vybavenejuzemnovacim kontaktom.

napdtie s vychylkami 15 % vzhladom na nomindlne napdtie oznac¢ené vyrobcom vo vietkych prevddzkovych
podmienkach a pri najvy$som vykone generdtora. Zvycajne odporucame pouzitie jednotiek s vykonom 2-krat
~—— vy3&&im, nez je vykon zvdracieho/rezacieho zariadenia pri jednofdzovom vyhotoveni a 1,5-krdt vy$sim pri
trojfazovom. Odporucame jednotky s elektronickym riadenim.

( [ z \ Zariadenie je mozZné napdjat pomocou generdtora prudu, ak jednotka je schopnd zaistit stabilné napdjacie

vodi€om (Zltozelenym) pre uzemnenie, ktory musi byt napojeny na zdstréku vybavenu uzemnovacim kontaktom.
Tento Zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako Zivy vodi¢. Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri
~— pouzivanom zariadeni a dobry stav zdsuvky siete. Montujte iba zdstrcky, ktoré boli homologizované podla
bezpecnostnych noriem.

( I \ Za ucelom ochrany uzivatelov musi byt zariadenie sprdvnym spdsobom uzemnené. Sietovy kdbel je vybaveny

technickym a odbornym pozZiadavkdm av sulade so zdkonmi §tatu, vktorom je zariadenie instalované.

@ Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi, ktorych profesiondlny profil zodpovedd Specifickym
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2.4 Uvedenie do prevadzky

2.4.1 Pripojenie pre plazmové rezanie

-

» Umiestnite uzemnovacie klieSte narezany obrobok a skontrolujte sprdvny elektricky kontakt.
» Vlozte bajonetdo zdsuvky a otocte nimvsmere hodinovychruciciek tak, aby vsetky ¢astiboli zaistené.
» Skontrolujte, ¢i st namontované vsetky komponenty telesa hordka a Cist sprdvne upevnené

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Prestudujte,,ndvod naobsluhu” SP40).

» Pripojte privod stlaceného vzduchu pomocou prislusnej pripojky na privod vzduchu filtracnejjednotky.

(1) Kolik

boéhlerw

@ Pripojka pre napojenie vzduchu do filtraénejjednotky

@ Zasuvkastlaceného vzduchu

@ Jednotkafiltracie vzduchu

(4) Rarka

» Hodnota tlaku musidosahovat najmenej 5 barovs minimdlnym prietokom rovnajucim sa 115 litrov za mindtu.

» Pritahujte zdvit spojky na tlakovej redukcii.

» Pripojterurkukspojke.

-

(1) Otoé&ny ovladag
@ Reduktor
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@ Otocnyovldadac tlaku

@ Manometer na meranie tlaku

@ Led

@ Tlacidlo test plynu

@ Potenciometer

» Zapnite zdroj, prizapnuti skontrolujte sprdvnu funkciu signalizacnych diéd led.

» Ak chybaju ¢asti hordka alebo neboli namontované, alebo ak chyba tlak v obvode stlaceného vzduchu alebo je tento tlak
nedostatocny, diédy led, signalizuju poruchu a funkcia zdroja je zablokovand az do opdtovného obnovenia normdlinych
prevdadzkovych podmienok.

» Stlacte tlacidlo test plynu, tymto spésobom vycistite obvod stlaceného vzduchu od necistdt a zvyskov materidlu, potom
zdvihnite aotdcajte koliesko nastavenia tlaku azdo chvile, ked’'sanamanometriukdze tlak priblizne 5 barov (pritejto operdcii
pridrzujte stlacené tlacidlo test plynu, tymto spésobom je nastavovanie vykondvané priotvorenom obvode vzduchu).

» Nastavte pomocou potenciometra hodnotu rezacieho prudu, pri nastaveni berte ohlad na hrubku spracovdavaného
materidlu.

@ Packaochrannéhokrytu

(2) spusthordka

» Uchopte hordk a potiahnite ochranné pdky.

» Stlacte naokamih tlacidlo hordka az do zapdlenia pilotného oblidka; zruste povel a skontrolujte spravnu funkciu stroja podla
zobrazenia panelu.

» Odporuicame nenechdvat pilotny oblik zbyto¢ne zapdleny vo vzduchu, obmedzite tak opotrebovanie elektrédy a trysky;
zariadenie vkazdom pripade vypne pilotny oblik po priblizne 6 sekunddch.

» UdrZiavajte hordkna 90° vociobrobku.

» Stlaéte tladidlo hordku a zapdite elektricky obluk.

» Umiestnite hordk blizko obrobku a zacnite rezat rovnomernym pohybom dopredu.
» (Prestudujte,,ndvod naobsluhu” SP40).
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3.1 Zadny panel

@ @ 1 (1) sietovy kébel

UmozZnuje napdjat zariadenie napojenim do siete.

® @ P
FP 189 Vypinacé
g I JOR
00 0 | SIdZi na ovlddanie zapnutia elektrického napdjania
000 zariadenia.
©]0) Md dve polohy “O” vypnutd; “I” zapnutd.
( asc .
(] @ Nepouzité
O @ NepouzZité
® ®

@ Jednotkafiltrdcie vzduchu

@ Pripojka pre napojenie vzduchu do filtracnej
jednotky

@ Otocnyovladac tlaku

@ Merania (Meraés odéitanim tlaku)

SK

3.3 Panel so zasuvkami

@ Zapojenie na kostru

UmozZnuje zapojenie kdbla na kostru.

(2) Pripojka hordka
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3.4 Celny ovlddaci panel

( ™\

<> {4 -

welding
by voestalpine —

bohler

. V,

@ LED napdjanie

Signalizuje pripojenie zariadenia do napdjacej siete.

@ @ LED vseobecnéhoalarmu

Signalizuje mozny zdsah ochrdn, ako napriklad tepelnych ochrdn.

@ @ LED aktivneho vykonu

Signalizuje pritomnost napdtia navystupnych svorkdch.

@ Hlavny nastavovaciprvok

Plynulé nastavenie rezacieho pradu.

@ 7- segmentovy displej
UmozZnuje zobrazenie zdkladnych zvdracich parametrov pocas spustenia, nastavenia, nacitania pradu a
napdtia, po¢aszvdrania, a ¢iselné kédy alarmov.

@ @ Alarm prekrocenia teploty

Signalizuje aktivdciu teplotnych ochrdn.
Je vhodné nevypinat zdroj, ak je aktivny teplotny alarm. Funkény interny ventildtor podpori ochladenie
prehriatych casti.

@ Alarm ochrannejhubice hordka

Signalizuje nesprdvne zostavenie hordka, nesprdvne dotiahnutd hubicu hordka.

@ Alarm nedostatocného tlaku vzduchu

Signalizuje pokles tlaku vzduchu pod 3,5 baru, ktory nedostacuje pre bezchybnt prevddzku.
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@ Meranie

UmozZnuje zobrazit skuto¢ny zvdraciprud alebo napdtie nadispleji.

Ampéry
@ Napdtie

Testvzduchu

UmozZnuje precistenie vzduchovej cesty od necistét a nastavenie vhodného tlaku a prietoku stlaceného
vzduchu bez zopnutia vykonu.

4. POUZITIE ZARIADENIA

Pri zapnuti zariadenie vykond sériu kontrol na zaistenie jeho sprdvnej ¢innosti, a tiez vietkych zariadeni, ktoré st k nemu
pripojené.V tejto fdze savykond qj plynovd skiska n a kontrolu sprdvneho pripojenia na systém doddvky plynu.
Precitajte sicast ,Predny ovliddacipanel“acast, Nastavenie*.

5. SETUP

béehnler welding

by voestalpine

5.1 Setup anastavenie parametrov

UmoZnuje nastavenie areguldciu série pridavnych parametrov kvélilepsej a presnejsej sprdve rezacieho zariadenia.
Parametre v nastavenisuusporiadanév zdavislosti od zvoleného rezacieho procesu a si vybavené ciselnymikodmi.

Pristup k procesuset up

» Vykondvasastlacenim tlacidlarotaéného snimac¢anadobu 5 sekund.
» Nulauprostred nadisplejiso 7 segmentmipotvrdzuje Uspesny vstup

Volba anastavenie poZadovaného parametra

» Otdcajte enkodérom azdo chvile, ked'sazobrazinumericky kéd vztahujlicisa k pozadovanému parametru.
» Parameterjeidentifikovany znakom,,.“ napravo od ¢isla.

» Stlacenie tlacidla kédovacieho zariadenia v tomto okamihu umoZnizobrazenie nastavenejhodnoty pre zvoleny parameter
ajejnastavenie.

» Zobrazenie podponuky parametra je potvrdené zmiznutim,,.“ napravo od ¢isla

Vystup z nastavenia - setup

» Ak chcete opustit sekciu “nastavenie”, znovu stlacte enkodér.
» Ak chcete ukoncit nastavenie - setup, nastavte parameter “0” (uloz a ukonci) a stlacte tlacidlo kédovacieho.

5.1.1 Zoznam parametrov nastavenia (PLASMOVE)

UloZ avystup

UmozZnuje uloZit zmeny avystupit z procesu setup.

Reset

UmozZnuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty tovdrenského nastavenia (default).
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6. UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej Udrzbe podla pokynov vyrobcu. Vsetky vstupné a prevdadzkové dvierka a
kryty musia byt dobre uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je strojv prevdadzke. Na zariadeniach je zakdzané
vykondvat akékolvek druhy Uprav. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania alebo na

UDRZBA

Prud

UmozZnhuje prednastavenie rezacieho pradu.
Minimum Maximum Prednastavené
20A 70A 70 A

Nastavenie stroja
Umoznuje volbu potrebného grafického rozhrania.
UmozZnuje pristup k Urovniam najvyssieho
nastavenia. Citajte kapitolu "Uprava rozhrania"

Merany prud

UmozZnuje zobrazenieredinejhodnoty prudu.

Merané napdtie
UmoZnuje zobrazenieredlnejhodnoty napdtia.

nich.

DA

Pred akymkolvek zdsahom na zariadeniodpojte zariadenie od privodu elektrickej energie!

6.1 Pravidelné kontroly generdatora

6.1.1 Zariadenie

6.1.2 Priudrzbe avymene dielov hordkov, kliestina drzanie elektrédy a/alebo
uzemnovacieho kdbla:

a0

£

N——o

Pripadnd ddrzba musi byt vykondvand kvalifikovanym persondlom. Zdruka strdca platnost v pripade opravy a
vymeny Castizariadenia (systému) neoprdvnenymiosobami. Iba technik s prislusnou kvalifikdciou smie vykondvat
opravyavymenydielov.

Vykonajte Cistenie vnutornych castipomocoustlacenéhovzduchus nizkym tlakom a mdkkych stetcov. Skontrolujte
elektrické zapojenia avsetky spdjacie kdble.

iec

dpovednost

Ak nebude vykondvand Udrzba zariadenia, budu zrusené vietky zdruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny
akejkolvek zodpovednosti. Vyrobca odmieta akikolvek zodpovednost v pripade, Ze obsluha nedodrZi uvedené
pokyny. Pri akejkolvek pochybnosti a/alebo probléme sa obrdtte na najblizsie servisné stredisko.

Pouzivajte vhodné klice andradie.

Skontrolujte teplotu komponentov aoverte, i nie st prehriate.

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajuce prislusnejnorme.
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7. ALARM KODY

a

A

e—o

ALARM

Zdsah alarmu alebo prekrocenie kritického vystrazného limitu spusti vizudlnu signalizdciu na ovliddacom panelia
sposobiokamzité zablokovanie rezania.

POZOR

Prekrocenie vystrazného limitu spusti vizudlnu signalizdciu na ovlddacom paneli, ale umoZiuje pokracovat v
rezani.

NizZsie siuvedené vietky alarmy a vsetky kritické limity, tykajdce sa zariadenia.

A Prilis vysokd teplota t A Porucha pamdate

EO1 E20

A Strata tdajov A Podpdtie

E21 E42

95 Nedostatocny tlak stlaéeného vzduchu 97 Ochranndkrytka zvdracej pistole

8. DIAGNOSTIKA A RIESENIA

Zariadenie nie je moZné spustit (nesvieti zelend kontrolka)

Pricina

» Zdsuvkanieje napdjandsietovym napdtim. »

» Chybnd zdstrcka, prip. napdjacikdbel.

» Prerusendsietovd poistka.

» Chybny hlavny vypinac.

» Porucha elektroniky.

Riesenie
Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstaldciu.
Smievykondvatibakvalifikovany elektrikdr.

v

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

¥

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

x

¥

Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Bez vystupného vykonu (zariadenie nereze)

Pric¢ina

RieSenie

» Pristrojje prehriaty (signalizdciateplotnejochrany » Skoérnez pristrojvypnete, pockajte, kym vychladne.
- svieti zItd kontrolka).

¥

¥

Nesprdvne uzemnovacie pripojenie.

¥

Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu (svieti » Zaistite, aby sietové napdtie do zdrojabolo vstanovenych

zIta kontrolka). medziach.

¥

v

Chybny stykac.

Porucha elektroniky.

¥

Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

¥

¥

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

¥

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Nesprdvne napdjanie

Pric¢ina Riesenie
» Nesprdvnavolbametddyrezania, prip. chybny » Zvolte sprdvnu metdédurezania.
volic.
» Nesprdvne nastavené parametre systému, prip. » Resetujte (vynulujte) parametre systému arezania.
funkcie.
» Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie » Vykonajte vymenuchybnéhodielu.
rezacieho pradu. » Kontaktujte najbliZsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
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» Sietové napdtie mimo dovolenéhorozsahu. » Vykonajteriadne zapojenie pristroja.
» Citajte kapitolu ,Pripojenie”

» Chybajednafdaza. » Vykonajteriadne zapojenie pristroja.
» Citajte kapitolu ,Pripojenie”

» Porucha elektroniky. » Kontaktujte najblizSie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Nezapaluje pilotny oblidk
Pricina RieSenie
» Chybnétlacidlo hordka. » Vykonajte vymenuchybnéhodielu.

» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

» Opotrebovandtryska, resp. elektréda. » Vykonajte vymenu chybného dielu.

» Tlakvzduchu prilis velky. » Nastavte prietok vzduchu.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevdadzky”

» Poruchaelektroniky. » Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Nedochddza k prechodu narezny oblik
Pricina RieSenie
» Nesprdvne uzemnovacie pripojenie. » Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevdadzky”

» Nesprdvne nastavené parametre systému, prip. » Resetujte (vynulujte) parametre systému arezania.
funkcie. » Kontaktujte najbliZ3ie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.
Rezny oblik vypina

Pric¢ina RieSenie

» Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.

V

Vykonajteriadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,Pripojenie”

¥

» Nedostatocny prietok plynu.

X

Nastavte prietok vzduchu.

» Chybny tlakovy spinac. Vykonajte vymenu chybného dielu.

v

v

» Tlakvzduchu prilis velky. Nastavte prietok vzduchu.

Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevddzky”

¥

v

» NesprdvnyrezZimrezania. PocasrezaniazniZtereznurychlost.

» Opotrebovandtryska, resp. elektréda.

v

Vykonajte vymenu chybného dielu.
Nestabilny oblidk
Pric¢ina Riesenie

» Nesprdvne parametre rezania. » Vykonajte dékladnu prehliadku systémurezania.
» Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vykond opravu.

Nadmerny rozstrek

Pricina Riesenie

» Nesprdvne parametre rezania. » ZniZte napdtierezania.

» Nesprdvnadynamika obltka. » Zvdcsite hodnotuindukéného obvodu.
» NesprdvnyreZimrezania. » Zmensite uholdrzania hordka.

Nedostatocné prevarenie/prerez

Pric¢ina Riesenie

» NesprdvnyrezZimrezania. » PocCasrezaniazniztereznurychlost.
» Nesprdvne parametre rezania. » Zvdcsiterezaciprud.

» Rezané kusy su prilis velké. » Zvdcsiterezaciprud.

» Nedostatoény tlak vzduchu. » Nastavte prietok vzduchu.

» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevddzky”
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Zlepenie
Pric¢ina

» Nesprdvne parametrerezania.

» Rezané kusy su prilis vel'ké.
Oxiddcia
Pri¢ina

» Nedostatocnd ochranaochrannym plynom.

Poréznost
Pric¢ina

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboind nedistota.

» Necistoty v pouzitomrezacom plyne.

» Prilisrychle stuhnutie zvarového kupela.

Trhliny za tepla
Pricina

» Nesprdvne parametrerezania.

» Nazvdranych kusoch je mastnota, lak, hrdza
aleboind necistota.

» NesprdvnyreZimrezania.

Trhliny z vnatorného pnutia
Pric¢ina

» Zvldstna geometriarezaného spoja.

Zvysend tvorba sva
Pric¢ina

» Nedostatocény tlak vzduchu.

» Nesprdvnyrezimrezania.

» Opotrebovandtryska, resp.elektréda.

Tryska sa prehrieva
Pric¢ina

» Nedostatocny tlakvzduchu.

» Opotrebovandtryska, resp.elektréda.

boéhlerw

Riesenie
» Zvdcsite hodnoty napdtie.

» Zvdcsiterezaciprud.

RieSenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Skontrolujte stavdifuzéraaplynovejhubice hordka.

Riesenie

» Spracovdvané kusy pred rezanim dokonale a presne ocistite.

» Vzdy pouzivajte kvalitny materidl a vyrobky.
» Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

» PocCasrezaniazniztereznurychlost.
» Predhrejte dané kusy urcené narezanie.
» Zvdcsiterezaciprud.

Riesenie
» ZniZte napdtierezania.
» Pouzite elektrédu s mensim priemerom.

» Spracovdvané kusy predrezanim dokonale a presne odistite.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druhrezaného
spoja.

RieSenie
» Predhrejte dané kusy urcené narezanie.
» Vykonajte dodatocny ohrev.

» Vykonajte operdcievsprdvnom poradipre dany druhrezaného
spoja.

Riesenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevadzky

”

» Zvacsiterychlost posunudrétu pocasrezania.

» Vykonajte vymenu chybného dielu.

Riesenie
» Nastavte prietok vzduchu.
» Precitajte sikapitolu “Uvedenie do prevddzky

”

» Vykonajte vymenuchybného dielu.

160

elding

oestalpine



PREVADZKOVE POKYNY

boéhler=cine

9. PREVADZKOVE POKYNY

9.1 Plazmové rezanie

Plyn sadostdva do plazmového stavuv ddsledku zahriatia na velmivysoku teplotu, ked'ionizuje a stdva sa elektricky vodivym.
Plazma sa vyskytuje v kazdom elektrickom obltku, avsak termin plazmovy oblik (PLASMA ARC) sa vztahuje $pecidlne na
zvdracie hordky alebo rezné hordky, ktoré pouzivaju elektricky obluik, ktory prechddza ztzenim prislusnej trysky, zahrieva tak
plynauvddzahodo plazmatického stavu.

Proces plazmového rezania

K rezaniu dochddza hned, ako sa plazmovy obluk, zahriaty a koncentrovany vdaka geometrii hordka, prendsa na vodivy
obrobok ur¢eny na rezanie a uzatvdra tak so zdrojom elektricky obvod. Materidl je najskér taveny vysokou teplotou oblika a
potom odstrdneny vysokou vystupnou rychlostouionizovaného plynu z trysky.

Obluk mézZe byt dvojitého typu: prendsany obllk, ked elektricky prud prechddza na rezany obrobok, alebo pilotny obluk, to
znamend neprendsany obluk, ked'je obluk vytvoreny medzi elektrédou atryskou.

( Reduktor tlaku

/

| G035

Ruéné zariadenie na plazmové rezanie

Diel

\_/

| \_4 | Plazmovy plyn
\
+ \ SN
<D
Generdtor
-

Faktory rezania

Prirezaniplazmovym zdrojom je kvalitavysledného rezu zavisld od hribky rezaného materidlu, rychlosti postvania hordku pri
rezanianastavenéhorezacieho pradu. Nakvaliturezutiez vplyvaju dalsie faktory ako: typ a kvalita materidlu (Fe, CrNi, Alu...),
typ hordku, opotrebenie elelktrédy a dyzi plazmového hordku, vzdialenost medzi rezanym materidlom a hlavou plazmového
hordku, tlak arelatyvna vihkost stlaéeného vzduchu, teplotarezaného materidlu...

V grafoch je zndzornend zdvislost hribky materidlu k rychlosti posuvu rezania. V praxi to znamend Ze ak je hribka rezaného
materidluvacsia, rychlost posuvu prirezani sazmensuje.
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Rychlostrezania
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% Maximdlnarychlostrezania Rychlost pre rezanie vysokej kvality
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I

Hrabka

| e | e | ok | i | Neokgerms | e | i
(mm)
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600

20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900

30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000

40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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Rychlostrezania pri 20A

6000

5750 - @O

500 | Hiinik
5250 - E

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

;/(Nizkolegovoné ocelFe )
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3500 -

Vysokolegovand ocel )

3250

3000 -

(mm/min)

2750 -
2500 -
2250 -
2000 -
1750 A
1500 -
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500

250 - = _smeme— %
0 . .
1

N

Rychlostrezania pri40A

12000% Q
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11000 N
10500 .
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10000
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12 Hrubkarezaného materidlu Piercing nacasovanie
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Reznd§irka
12 Hrubkarezaného materidalu Reznd 3irka - Kerf (mm)
(A) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TECHNICKE UDAJE

Elektrické charakteristiky
SABER 40 CHP

Napdjacie napdtie U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Oneskorend napdjaciatavnd poistka

Kumonunikaénd zbernica (rozhranie)

Maximdlny prikon

Maximdlny prikon

Uginnik (PF)

Vykon (u)

Cos @

Maximdliny prikonvrezime ITmax
Efektivna hodnota pradu I1eff
Prddovyrozsah

Napdtie naprdzdno Uo

*Toto zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-11.
*Toto zariadenie vyhovuje EN /IEC 61000-3-12.

Zatazovatel

SABER 40 CHP
Zatazovatel (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)
ZataZovatel(25°C)
(X=100%)

Fyzicka charakteristika

SABER 40 CHP

Stupenkrytia IP
Triedaizoldcie
Rozmery (dxs$xvV)
Hmotnost

Cast sietovy kabel
Dizka sietovy kdabel
Prietok plynu

Tlak plynu

Druh plynu

Vyrobné normy

U.M.
1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
- — mQ
20 16 A
DIGITALNA DIGITALNA
3.0 4.9 kVA
3.0 4.9 kW
0.99 0.99
77 78 %
0.99 0.99
25.2 21.4 A
16.9 13.5 A
20-25 20-40 A
250 250 Vdc
1x115 1x230 U.M.
- 40 A
25 - A
30 35 A
20 30 A
25 40 A
U.M.
IP23S
H
410x150x330 mm
11.0 Kg
3x2.5 mm?
2 m
130/150 [/min
5.4/6.0 bar

Vzduch/Dusik

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Rezny vykon
SABER 40 CHP
Nizkolegovand ocel Fe
Kvalitny rez
Maximdlnareznd
Separacnd

Prenikavy
Vysokolegovand ocel
Kvalitny rez
Maximdlnareznd
Separacnd

Prenikavy

Hlinik

Kvalitny rez
Maximdlnareznd
Separacnd

Prenikavy

SK
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TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKAGNY &TITOK

=+

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

ITALY

SABER 40 CHP | N°
~BE=] (] Sl casa 7472
20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
e |7 T x| 49% | 60% [ 100%
(45%)
40A | 35A | 30A
El Uo | 2 | (25A) | (23A) | (204)
250V ,, | 96.0V| 94.0v| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
D=1~ [U1 230V [limax21.4A [l1eff 13.5A
50/60 Hz (115v) (25.2A) (16.9A)
P 23S CE EAL
MADE
IN
ITALY E
|
LS J

12 VYZNAM IDENTIFI KACNEHO STITKA GENERATORA

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 [T A5 [ A6 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEJl =&
N —)
CE Vyhldsenie o zhode EU
EAC Vyhldsenie o zhode EAC

UKCA  Vyhldsenie o zhode UKCA

A WWKDN

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A
15B
16B

178
18
19
20
21
22

Vyrobnd znacka

Meno aadresavyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné Cislo

XXX XXXXXXXXX Rok vyroby

Symbol typu zariadenia
Odkaznavyrobnénormy

Symbol procesurezania

Symbol pre zariadenia vhodné pre prdcu v prostredi so
zvySenymrizikom zdsahu elektrickym priddom
Symbolrezacieho prudu

Napdtie naprdzdno

Rozsah maximdlneho aminimdlneho menovitéhorezacieho
pradu a odpovedajiceho konvencného napdtia zataze
Symbol zatazovatela

Symbol menovitého rezacieho prudu

Symbol menovitého rezacieho napdtia
Hodnoty zatazovatela

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty zataZovatela

Hodnoty menovitého rezacieho prudu
Hodnoty menovitého rezacieho prudu
Hodnoty menovitého rezacieho prudu
Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
Hodnoty menovitého napdtia prizdtazi
Hodnoty menovitého napdtia prizatazi
Symbol pre napdjanie

Napdjacie napdtie

Maximdlny menovity napdjaciprud
Maximdlny uéinny napdjaci prud
Stupenkrytia
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EESTI

ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

Ehitaja
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

deklareerib ainuisikuliselt, et jadrgmine toode:
SABER 40 CHP 56.01.009

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
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Direktiividele vastavust tdendav dokumentatsioon jGdb kontrollimiseks k&ttesaadavaks eespool
nimetatud tootjal.

Igasugused t66d véi muudatused, mis pole saanud eelnevatvoestalpine BéhlerWelding Arc
TechnologyS.r.l.luba,muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

Onara diTombolo, 01/05/2025 voestalpine Bhler Welding Arc Technology S.r.l.
‘ % ET
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SUMBOLID

A Vahetu ohtlikust kditumisest tulenev tosiste vigastuste oht.
———

Juhiseid tuleb kindlastijdrgida, et vdltida vdiksemaid vigastusi véi varalist kahju.

5]
(37| Tehnilisedtésjuhised.
N
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1. HOIATUS

Enneigasuguseid masinaga seotud toid 6ppige selle juhendisisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi vai t6id, mida pole kirjeldatud. Tootja ei vastuta vigastuste véi varalise kahju eest, mis
tuleneb valest kasutamisest voiselle kasutusjuhendijuhiste eiramisest.

KJ-i tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ-i teabele tuleb jargida ka Uldkehtivaid ning kohalikke
téoohutuse ja keskkonnakaitse norme.

Koikisikud, kes on seotud seadme kasutuselevétu, kdsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,
» peavadolemasobivaltkvalifitseeritud,

* kinnitage vajalike plasmaldikamise oskuste olemasolu

» nad peavadlugemaselle KJ tdielikult labija tegutsema selle juhiste jargi.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme kasutamisel kahtlusi voi probleeme.

1.1 Tookeskkond

|

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt, Idhtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis,
samutitulebjdrgidariiklikke jarahvusvahelisiohutusndudeid. Muu kasutus, milleks pole tootjaselgetlubaandnud,
onotstarbevastane jaohtlik ning sellisel juhul valistab tootjaigasuguse omapoolse vastutuse.

Seda iiksust tohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uihegi kahjustuse eest, kui
seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahemikku -10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).
Seadettulebtransportidajaladustadakeskkonnas, milletemperatuurjddb vahemikku -25 °Ckuni+55°C(-13 °F kuni
131°F).

Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline huniiskus on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).
Seadet eitohikasutada keskkondades, mille suhteline dhuniiskus on kdrgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).
Slsteemi eitohikasutada kérgemal kui 2000 m (6500 jalga) Gile merepinna.

Arge kasutage sedamasinat torude Iahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/véi akude laadimiseks.
Arge kasutage seda seadet mootorite abikdivituseks.

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Léikamisprotsess on mirgine kiiruse, mira, kuumuse ja gaasi allikas. Kasutage tuletékkekilpi, et kaitsta 16ikeala
hédguvate kiirte, sidemete ja hddguvate tiikkide eest. Juhtige kdikide Idheduses viibivate inimeste tdhelepanu
sellele, etldikekaart voihddguvat metallieitohiotse vaadatajatagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevituskaare, sidemete voi hddguva materjali eest. Riided peavad

katma kogu kehaja peavad olema: ET
- tervedjakorralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivadjakuivad,

- Oigesuurusegajailmamansettideta.

Kasutage alati sobivaid téojalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.
Kasutage alatisobivaid todkindaid, mis kaitsevad elektrilodkide ja kuumuse eest.

Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vdhemalt NR10 voi kdrgem) silmade jaoks.

Kandke alatikiljekaitsetega kaitseprille, eriti siis, kui eemaldate 16ikamisjddke kdsitsi voi mehaaniliselt.

Arge kandke kontaktl&atsi!

Kasutage korvaklappe, kui Idikamisel tekib ohtlikult tugev mira. Kui miratase lletab seaduses ettendhtud piiri,

piirake juurdepdds todalale ja veenduge, et kdik Idheduses viibivad isikud kannaksid kérvaklappe véi muud
kuulmiskaitset.
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Hoidke kiljekatted 16ikamise ajal alati suletuna.
Sisteeme eitohivdhimalgimddral muuta.

Pead eitohihoida PLASMA-pé&letildheduses.
Vdljuv elektrikaar voib tdsiselt kahjustada kdsi, ndgu ja silmi.

Arge puudutage dsja Idigatud esemeid, kuna kuumus véib péhjustada tésiseid pdletusi.
Jdrgigekoikieelnevaltkirjeldatud ettevaatusabindusid kaldikamisjdrgsete téode ajal, kuna keevitusjddgid voivad
esemete kiljest jahtumise ajallahtitulla.

sﬁ A :& Veenduge, et pdletioleks jahtunud enne sellega seotud tdid, nt hooldamist.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vdlja lilitatud, enne kui vétate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest vdljuv
kuum vedelik voib podhjustada poletusi.

Hoidke esmaabikomplekt kdepdrast.
Arge alahinnake tihtki pdletust véi muud vigastust.

N—————/
A Tagage enne tédlt lahkumist todkoha ohutus, et vdltidainimeste véi vara juhuslikku kahjustamist.
N———o/

1.3 Kaitse aurude jagaaside eest

Teatud oludes voivad Idikamisaurud pdhjustada vdhkivéikahjustada rasedate naiste looteid.

Hoidke pead eemalldikamisel tekkivatest gaasidest ja aurudest.

Tagage téokohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik véi sundventilatsioon.

Ebapiisava ventilatsioonikorral tuleb kasutada maskija hingamisaparaati.

Eriti kitsastes oludes |dikamisel peab vdljaspool tédalaviibima kolleeg.

Arge kasutage ventilatsioonijaoks hapnikku.

Kontrollige, kas aurude vdljatdmme to6tab. Selleks vorrelge regulaarselt kahjulike vdljatdmbegaaside kogust
ohutusnduetest ndidatud kogusega.

Tekkivate aurude kogust ja ohtlikkust saab jalgida kasutatud alusmaterjalist, tditematerjalist ja mistahes ainetest, mida on
kasutatudIdigatavate tikkide puhastamiseksjarasvatustamiseks. Jdrgige tootjajuhised koostehniliselandmelehel olevate
juhistega.

Arge |16igake m&drdeeemaldus- vai vdrvimisjaamade Idheduses.

» Seadke gaasisilindrid vdlitingimustesse voi hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Léikamine véib pdhjustada tulekahjusid ja/véi plahvatusi.

Puhastage tédalaja imbritsev alaigasugusest pdlevast voisiittimisohtlikust materjalistja objektidest.

Pdlevad materjalid peavad olema keevitamisalast vdhemalt 11 m (35 jala) kaugusel vdi siis tuleb need sobivalt varjestada.
Sddemed ja hddguvad osakesed vdivad paiskuda vdga kaugele ja pddseda imbrusesse isegildbi vdikeste avade. Olge eriti
tdhelepanelik, ettagadainimeste ja vara ohutus.

Argeldigake réhu all olevate mahutite Idheduses.

Arge I6igake suletud mahutite vi torude Idheduses. Kindlasti p6rake eritdhelepanu torude véi anumate 1dikamisele, isegi
kuineed on avatud, tihjendatud ja hoolikalt puhastatud. Gaasi, kiituse, 6livms jadgid véivad pdhjustada plahvatuse.

Arge |6igake kohtades, kus on plahvatusohtlikku tolmu, gaasivéiauru.

Veenduge keevitamise |6petamisel, et voolu all olev ahel ei saaks kogemata kokku puutuda tihegi osaga, mis on thendatud
maandusahelaga.

Hoidke to6kohaldheduses sobivaid kustutusvahendeid.
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1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

Vddrisgaasi 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 klapikaitsekork transportimise ja kasutuselevétu ajal ning pdrast16ikamise Idpetamist alati kinni.

Arge jdtke balloone otsese pdikesevalguse, jarskude temperatuurimuutuste, liiga kdrgete véi Gdrmuslike temperatuuride
katte. Arge jatke balloone liiga madalate vai kdrgete temperatuuride kétte.

Vdltige silindrite kokkupuudet lahtise leegi, elektrikaare, pdletite voi elektroodihoidikute voi I6ikamisel tekkivate
sddemetega.

Hoidke silindreid eemal |6ike- ja vooluahelatest.

Arge hoidke pead ballooniventiiliavamisel gaasiotsaku juures.

Kuildikamine on I6petatud, sulgege alatisilindriklapp.

* Rdhuallolevat gaasiballoonieitohimingil juhul Idigata.

1.6 Kaitse elektriloogi eest

Elektrilook voib tappa.

Vdltige I16ikamissisteemi siseste voi vdliste tavaliselt pingestatud osade puudutamist, kui sisteem té6tab (pdletid, tangid,
maanduskaablidjajuhtmed on|dikeahelaga elektriliselt ihendatud).

Veenduge, et slisteem oleks elektriliseltisoleeritud. Kasutage selleks kuivialuseid ja pdrandaid, mis on maapinnast piisavalt
isoleeritud.

Kontrollige, kas stisteem on korralikult soklisse thendatud ja toide on maandusega ihendatud.

Arge puudutage kahte péletit korraga.

Kuitunnete elektrilo ki, peatage I6ikamine otsekohe.

1.7 Elektromagnetilised vdljad ja hdiringud

(W) Sisemisi ja vdlimisi slisteemikaableid IGbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme Idheduses elektromagnetilise
vdlja.

» Elektromagnetilised vdljad vdivad méjutada pikka aega nende IGheduses viibivate inimeste tervist (tdpne mdju pole veel

teada).
» Elektromagnetilised vdljad voivad segada méningaid seadmeid, nagu sidamestimulaatorid véi kuuldeaparaadid.

Stidamestimulaatoritegaisikud peavad eelnevaltarstigandu pidama, enne kuitohivad kasutada plasmaldikamist.

<

.7.1 EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

-

B-klassi B-klassiseade vastab elektromagnetilise Ghilduvuse nduetele, misonvajalikud to6stus- jaelamukeskkondades, sh
elamupiirkonnad, mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevorku.

A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrienergiaga varustatakse avaliku
A-klassi madalpinge-toitevérgu kaudu. A-klassi seadme puhul voib nendes asukohtades nii juhtivusliku hdiringu kui ka
kiirgushdiringu tottu olla raskusi elektromagnetilise Ghilduvuse tagamisega.

Lisateavet leiate peatiikist: TRUKKPLAADI ANDMED v&i TEHNILISED ANDMED.
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1.7.2 Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on Idhtutud harmoneeritud standardist EN 60974-10/A1:2015 ja tegu on A-KLASSI seadmega. Seda tiksust
tohib kasutada ainult profitasemel, té6stuskeskkondades. Tootja ei vastuta Uihegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse
koduses keskkonnas.

(=) Kasutaja peab omatééd tundma ja vastutab seega seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasutamise
’ﬁ-ﬁ] eest. Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasutaja probleemilahendamaja kasutamavajadusel selleks
tootjatehnilist abi.

N—

7 )

(W) Igaljuhultuleb elektromagnetiliste hdiringute probleemivdhendada, kunineed eitekita enam probleeme.
N—— S

Umbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas Idheduses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt
sidamestimulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

P-' Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis véivad

1.7.3 Vooluvérgu néuded (vt tehnilisiandmeid)

Suure véimsusega seadmed vdivad vooluvdrgu pdhivoolu tarbimise tdttu mdjutada vérgu kvaliteeti. Seepdrast tuleb teatud
seadmete puhul kasutada Ghendamispiiranguid, mis méjutavad maksimaalset lubatud ndivtakistust (Zmax) voi vajalikku
ndutud minimaalset vooluvdrgu jéudlust (Ssc) avaliku vooluvérgu ihenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid). Sellisel juhul
lasub paigaldajal voi kasutajal vastutus kontrollida, vajadusel pidades ndu jaotusvérgu operaatoriga, kas seadet voib
ihendada.

Hdairingukorral véib ollavajalik vétta tarvitusele lisameetmed, nt toitevorgu 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.

» Véimalusel paigaldage jakinnitage maandus- ja toitekaablid koos.

» Kaablitei tohi mitte mingil juhul imber kehamd&hkida.

« Argeviibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke m&lemaid iihel pool keha).

» Kaablid peavad olemavoéimalikult lUhikesed, véimalikult Gksteise Idhedal ja maapinnaligidal.
» Seadke seade keevitusalastkaugemale.

* Kaablid eitohiolla muude kaablite Idheduses.

1.7.5 Maandusiihendus
Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.6 Toodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse téttu vé6i oma suuruse ja asukoha téttu, véib eseme maandamine vdhendada
emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid
elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb Idhtuda kohalikest eeskirjadest.

1.7.7 Varjestus

Ldhedusesolevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus véib vihendada elektromagnetilise hdiringu probleeme.
Erikasutuse puhul tuleb arvestada kogu I6ikamisseadme varjestusega.

1.8 IP-kaitseaste
IP23S

« Umbristakistab ohtlike osade sdrmedega puudutamistja eilase sisse tungida tahkistel, mille I§bimddt on suurem
voivérdne 12,5 mm.

« Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

« Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku maju eest, kui seadme liikuvad osad ei té6ta.

1.9 Kérvaldamine
Elektriseadmeid eitohivisata olmeprigihulka!
Kooskdlas elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmeid kdsitleva Euroopa direktiivi 2012/19/EL ja selle
rakendamisega siseriiklike seaduste kohaselt tuleb elutsikli I6ppu joudnud elektriseadmed eraldi kokku koguda
ning taaskasutuskeskusesse saata. Seadme omanik peab kindlaks tegema kohalike asutuste kaudu, millised on
volitatud kogumiskeskused. Selle Euroopa direktiivijdrgimisega aitate kaitsta keskkondajainimeste tervist!

» Konsulteerige tdpsemainfo saamiseks veebisaiti.
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)

N———or

Paigaldada tohib 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 vdi asjade ega jdtke nende kohale.
Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset survet.

adme asendi valimine

Jdrgige allolevaid reegleid.

* Tagagelihtne juurdepdds seadmejuhtseadistele ja Uhendustele.

« Argepaigaldage seadet vdga kitsastesse oludesse.

. Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna suhtes rohkem kaldus kui 10°.
* Paigaldage seadekuiva, puhtasse ja piisava dhutusega kohta.

» Kaitske seadetvihmaja pdikese eest.

2.3 Uhendamine

Seadmelonolemastoitekaabel vooluvérku iihendamiseks.
Slsteemitoite jaoks sobivad alljargnevad variandid:

o Uhefaasiline, 115 V.

e (ihefaasiline, 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
toitevérku Uhendamist. Lisaks kontrollige, kas kaabel on ihendatud pesasse, milles on olemas maandusiihendus.

Seade voib té6tada generaatori jéul, kui see tagab stabiilse, tootja poolt ndutud toitepinge, mis jadb kodikide
téotingimuste 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 ithendada maandusega pistikupesasse. Kollast-rohelist juhet ei tohi MITTE KUNAGI kasutada
muude pingejuhtidega. Kontrollige, kas kasutatud seadmes on maandus olemas ja pistikupesad on tédkorras.
Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad ohutusnduetele.

Elektrilhenduse peabloomaelektrik, kellelon olemasvajalikud oskused ja tehniline kvalifikatsioon; seejuures tuleb
|dhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest eeskirjadest.
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2.4 Paigaldamine
2.4.1 PLASMA-Ioikamise thendus

-

» Seadke maandusklemm Idigatavale detailile, kontrollige, kas elektritihendus on korralik.

(1) Pistik

» Sisestage pistik ja keerake pdripdeva, kunikdik osad on kinnitatud.
» Kontrollige, kas kdik pdleti osad on olemas ja korralikult kinnitatud

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Vaadake kasutusjuhendit,,SP40").

(1) Ohuliitmiku filtritiksus
@ Surudhusissevott
(3) Onhufiltritiksus

@ Toru

» Uhendage surudhuvarustus sobiva kinnitusega filtriliksuse dhu sisselaskega.
» Rohk peab olemavdhemalt 5 baarijavooluhulkvdhemalt 115 1/min.

» Keerake liitmik rohureduktorile.
» Uhendagetoruliitmikuga.

-

@ Reguleerimisnupp
@ Reduktor
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@ Rohunupp

@ Manomeetriréhulugemine

@ Led

@ Gaasitestnupp

@ Potentsiomeeter

» Lilitage slisteem sisse, kontrollige, kas LED-id pélevad korralikult.

» Kuipdletimdni komponent on puudu véi valesti monteeritud voi kui surudhu réhk on liiga vdike voi puudub sootuks, stittivad
LED-id, ettdhistadariket.

» Generaatoronvdljalilitatud kunirikke kérvaldamiseni. Vajutage gaasitesti nuppu, eteemaldada suruéhuringlusest jadgid,
seejdrel tdstke ja keerake nuppu, et reguleerida réhku, kuni manomeeter nditab umbes 5-baarist rohku (hoidke selle
t66sammu jaoks gaasitesti nuppu all, et reguleerida torusringlevat dhku).

» Valige potentsiomeetriga vajalik I6ikamisvool, arvestage vajalikku paksust.

@ Kaitsehoob

@ PSletinupp

» Votke poletijatdommake kaitsehoobasid.
» Vajutage korraks pdletinuppu algkaare tekitamiseks, kontrollige ndidikupaneelilt, kas masin téotab nduetekohaselt.

» Algkaartuleksvdljalilitada, et vdltida elektroodija otsaku kulumist. Kui algkaar tekitatakse, kuid Idikamist ei jargne, lUlitub
toiteallika juhtiiksus é sekundijdrel vdlja, et vdltida poleti kahjustamist.

» Hoidke poletitdetailisuhtes 90° nurgaall.

» Vajutage pdletinuppu jatekitage kaar.

» Asetage poletidetailildhedusse ja hakake kindla edasiliigutusega ldikama.
» (Vaadake kasutusjuhendit,,SP40").
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3.1 Tagapaneel

N
@ @ @ Toitekaabel
Uhendus siisteemija vooluvdrgu vahel.
¢ mw] | (2) Valjassisse lliti
00 0 | Sisteemielektrilise kdivitamise kdsklus.
(eoJoJe) Sellelon kaks asendid O (vdljas)jal (sees).
OO
) s @ Pole kasutatud
O @ Pole kasutatud
® ®
AL
@ L]
@ ®
v,

(1) Onhufiltri iiksus
(2) Ohuliitmiku filtritiksus
@ Réhunupp

@ Mo66dud (réhku mé&tev manomeeter)

ET

3.3 Pesade paneel

@ Maanduspesa

Maandustraadi ihendus.

(2) Pé&letikinnitus
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boéhlerwerding

by voestalpine

3.4 Eesmine juhtpaneel

( ™\

.
8=
-1
A
.2
2

welding
by voestalpine —

bohler

. V,

@ Toite LED

Nditab, et seade on ihendatud vooluvérkujasisse lilitatud.

@ @ Uldhéire LED

Nditab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt temperatuurikaitse.

@ @ Aktiivse toite LED

Nditab et seadme vdljundites on toide olemas.

@ Peaminereguleerimiskdepide

Voimaldab I6ikamisvoolu sujuvalt reguleerida.

@ 7-osaline ekraan

Voimaldab kdivitamise ajal kuvada Uldiseid keevitusaparaadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge
lugemeid keevitamise ajal, samuti alarmkoode.

@ @ Liigtemperatuurialarm

Nditab, ettemperatuurikaitseseadis on aktiveerunud.

Selle alarmi korral pole mdistlik seadet vdlja lllitada, kuna nii saab sisemine ventilaator edasi té6tada ja
tlekuumenenud osijahutada.

@ Otsaku kinnituskorgi kaitse alarm

Nditab poletipea kaitse igasugust reageerimist, mis voib tdhistadariket voivalesti pealekeeratud kaitset.

@ Ebapiisavasurudhualarm

Nditab, et surudhuréhk on vdiksem kui 3,5 baarija seega ebapiisav nduetekohase to6 jaoks.
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@ Mo&otmine

Voéimaldab ekraanil vaadata tegelikku keevitusvoolu véi pinget.

Amper
@ Voldid

Ohutestnupp

Voéimaldab eemaldadasurudhuahelastmustuse jaseadistadaenne téod surudhuréhkujavoolu,ilmaetoleks
vajatoidetsisse lUlitada.

4. SEADMETE KASUTAMINE

Sisselllitamisel kontrollib generaator mitut tegurit, et veenduda, kas slisteem ja sellega iihendatud seadmed t66tavad
néuetekohaselt. Selles astmes toimub ka gaasikontroll, et kontrollida, kas gaasivarustus on digesti ihendatud.
Vaadake jaotisi ,Eesmine juhtpaneel”ja,Seadistamine*.

5. SEADISTAMINE

béhlerwelding

by voestalpin

5.1 Parameetri seadistamine ja seadistamine

Véimaldab seadistadajareguleerida erinevaid lisaparameetreid |6ikeslisteemi paremaks ja tdpsemaks juhtimiseks.
Seadistusparameetrid onjdrjestatud vastavalt valitud I6ikamisprotsessile ja neil on numbriline kood.

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 niitid klahvikoodrit, et kuvada parameetrijaoks mddratud vddrtus ja seda muuta.
» Parameetrialammeniiisse sisenemist kinnitab mdrgi,,.” kadumine numbrist paremal

Seadistamisest védljumine

» Seadistamisest vdljumiseks vajutage uuestiklahvikoodrit.
» Seadistamisest vdljumiseks avage parameeter 0 (salvestage ja I6petage) ning vajutage klahvikoodrit.

5.1.1 Seadistatavate parameetrite loend (PLASMA)

n Salvestajalopeta

Véimaldab muudatused salvestadajaseadistamisest vdljuda.

Ldhtestamine

Voéimaldab ldhtestada kdik parameetrid vaikevddrtustele.
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6. HOOLDUS

HOOLDUS

Vool

Voéimaldab muuta ldikamisvoolu.

Minimaalne

Maksimaalne

Vaikeseade

20A

70A

70A

Masina seadistus
Véimaldab valida vajaliku graafikaliidese

Véimaldab kasutada kdrgemaid seadistamistasandeid.

Vaadakejaotist "Liidese kohandamine"

Vooluvddrtus

Véimaldab kuvada Idikamisvool tegelikku vddrtust.

Pingevddrtus

Véimaldab kuvada ldikamispinge tegelikku vadrtust.

(llla

6.1 Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljGrgnevalt

Slsteemitulebregulaarselt hooldada tootja juhiste jdrgi. Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-luugid ja katted
olemasuletudjalukustatud.Siisteeme eitohivdhimalgi mddralmuuta. Arge laske elektritjuhtival tolmul koguneda

voredeldhedussejanende peale.

Koiki hooldustoid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Slsteemi mis tahes osa remontimine voi
vahetamine volitamata personali poolt tiihistab toote garantii. Stisteemi kdiki osi peab remontima véi vahetama
ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal to6tamist!

6.1.1 NHcTanauusa

Puhastagetoiteallikasisemustmadalasurvelise surudhugajapehmete harjastega. Kontrollige kdikielektritihendus
jatlhenduskaableid.

6.1.2 Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/véi maanduskaablite hooldamiseks voi
vahetamiseks:

e )

;

N———

6.2 OTtroBopHoCT

| g |

iec )

Kontrollige komponenditemperatuuri ja veenduge, et need poleks lilekuumenenud.

Kasutage alati ohutusnduetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid vétmeid ja téoriistu.

Eelnimetatud hooldusto6de tegemata jatmisel kaotab garantii kehtivuse ja vdlistab igasuguse tootjapoolse
vastutuse. Tootja ltleblahtiigasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid. Kui teil tekib kahtluseid ja/voi

probleeme, votke kindlasti UhendustIdhima teeninduskeskusega.
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7. ALARMIDE KOODID

boéhlerwelding

oestalpin

HAIRE
a Hdire kdivitumine voikriitilise piirvddrtuse Gletamisel kuvatakse juhtpaneelil visuaalne veateade ja ldiketoimingud
blokeeritakse viivitamatult.
ETTEVAATUST!
& Kontrollvddrtuse tGiletamine kdivitab juhtpaneelil nGhtava veateate, kuid véimaldab I16iketoiminguid jatkata.
—

Allpoolon dratoodudkdik slisteemiga seotud hdired ja valvepiirid.

A Ulekuumenemine t A Mdlurike
EO1 E20
A Andmekadu A Alapinge
E21 E42
A Ohusurve ebapiisav A Pdleti korgikaitse
E45 E47
8. TORKEOTSING
Sitsteem eilulitu sisse (roheline LED ei pdle)
P&hjus Lahendus

Kontrollige javajadusel remontige elektrististeemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

» Pistikupesas puudub toitepinge. »

v

Asendage rikkis komponent.
P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

» Rikkis pistik voi kaabel.

¥

¥

» Kaitse onldbipdlenud. Asendage rikkis komponent.

¥

» Rikkis toiteliliti.

¥

Asendage rikkis komponent.
Po6rduge Idhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

x

¥

» Elektroonikarike. Po6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

Vdljundpinge puudub (seade ei lika)

P&hjus Lahendus

» SUsteemon lle kuumenenud (temperatuurialarm  » Laske stisteemil jahtuda, drge lilitage vdlja.
- kollane LED pdleb).

» Vale maandusihendus.

¥

Maandage siisteem digesti.
Lugege peatiikki,Paigaldamine”.

» Toitepinge polelubatud piirides (kollane LED
poleb).

4

Seadke toitepinge toiteallika jaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

¥

¥

» Rikkis kontaktor.

¥

Asendage rikkis komponent.
Po6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

¥

» Elektroonikarike. Po6rduge ldhimasse teeninduspunkti, et lasta slisteem remontida.

¥

Vale vdljundvéimsus

P&hjus Lahendus
» Valestivalitud I6ikamisprotseduur voirikkis » Valige dige |6ikamisprotseduur.
valikluliti.

» SuUsteemiparameetrid véifunktsioonid on valesti » Ldhtestage sisteem jaldikamisparameetrid.
seadistatud.

» Rikkis|dikamisvoolu seadistamise » Asendagerikkis komponent.
potentsiomeeter/kooder. » P66rduge ldhimasse teeninduspunkti, etlasta siisteem remontida.
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» Toitepinge polelubatud vahemikus.
» Sisendipeafaas puudub.

» Elektroonikarike.

Algkaar ei sttti
P6hjus
» Rikkis p&letinupp.

» Kulunudotsakja/véielektrood.

» Ohurdhkliigasuur.

» Elektroonikarike.

Loikamiskaar eisttti
P&hjus

» Vale maandusiihendus.

» SUsteemiparameetrid véifunktsioonid on valesti
seadistatud.
Loikamiskaar kustub

P&hjus

» Toitepinge polelubatud vahemikus.

» Ebapiisav 8hu voolukiirus.
» Kahjustatud réhuldliti.

» Ohurdhkliigasuur.

» Valelodikamisreziim.

» Kulunudotsakja/véielektrood.

Ebastabiilne kaar
P&hjus

» Valed|dikamisparameetrid.

Liiga palju pritsmeid
Pdhjus
» Valed|dikamisparameetrid.
» Kaarereguleerimine vale.

» Valeldikamisreziim.

Ebapiisavldbitungimine
P&hjus
» ValeldikamisreZiim.
» ValedI|dikamisparameetrid.

» Loigatavaddetailid liigasuured.

» Ebapiisavéhusurve.

» Uhendage siisteem digesti.
» Lugege peatiikki,,Uhendamine”.

» Uhendage stisteem digesti.
» Lugege peatiikki ,Uhendamine”.

» Poordugeldhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem remontida.

Lahendus

» Asendage rikkis komponent.
» P6ordugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta siisteem remontida.

» Asendagerikkis komponent.

» Reguleerige gaasivoolu.
» Lugege peatikki,Paigaldamine”.

» P66rdugeldhimasse teeninduspunkti, etlasta siisteem remontida.

Lahendus

» Maandage siisteem digesti.
» Lugege peatiikki,Paigaldamine”.

» Ldhtestage siisteem jaldikamisparameetrid.
» Poordugeldhimasse teeninduspunkti, et lasta sisteem remontida.

Lahendus

Uhendage siisteem digesti.
Lugege peattikki,,Uhendamine”.

V

¥

X

Reguleerige gaasivoolu.

v

Asendage rikkis komponent.

Reguleerige gaasivoolu.
Lugege peatiikki, Paigaldamine”.

v

¥

v

Vdhendage I6ikamisel liikumiskiirust.

v

Asendagerikkis komponent.

Lahendus

» Kontrollige I6ikamissiisteemihoolikalt.
» Poordugeldhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem remontida.

Lahendus
» Vdhendageldikamispinget.
» Suurendage ekvivalentahelainduktiivvddrtuse seadistust.

» Vdhendage pdletinurka.

Lahendus

» Vdhendage Idikamisel liikumiskiirust.
» Suurendage ldikamisvoolu.

» Suurendage Idikamisvoolu.

» Reguleerige gaasivoolu.
» Lugege peatikki,Paigaldamine”.
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KinnijGdmine
P&hjus

» Valed|dikamisparameetrid.

» Léigatavad detailid liiga suured.

Okslideerumine
PShjus

» Varjestusgaasiliiga vdhe.

Poorsus
P&hjus

» Mddre, lakk, rooste véi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Loikamisgaasis on niiskust.

» Loikevannivedelikutahkestumine liigakiire.

Kuumuspraod
P&hjus

» Valed|dikamisparameetrid.

» Mddre, lakk, rooste véi mustus keevitatavatel
toorikutel.

» Valeldikamisreziim.

Kiilmpraod
P&hjus

» Ldéigatavalliitekoha erigeomeetria.

Liiga paljurdbu
P&hjus

» Ebapiisav éhusurve.

» Valeldikamisreziim.

» Kulunud otsakja/vdielektrood.

Otsak kuumeneb lile
P&hjus

» Ebapiisavéhusurve.

» Kulunud otsak ja/voielektrood.

Lahendus

» Suurendage ldikamisvoolu.
» Suurendage Idikamispinge.

» Suurendage I6ikamisvoolu.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Kontrollige, kas hajutija pdletigaasiotsak on todkorras.

Lahendus

» Puhastage detaile pdhjalikultenne I6ikamist.

» Kasutage alatikvaliteetseid materjale jatooteid.

boéhlerw

elding

oestalpine

» Veenduge, etgaasivarustusslisteem oleks alati veatus seisundis.

» Vdhendage Idikamisel liikumiskiirust.
» Eelkuumutage |6igatavaid toorikuid.
» Suurendage |6ikamisvoolu.

Lahendus

» Vdhendageldikamispinget.
» Kasutage vdiksemaldbimédduga elektroodi.

» Puhastage detaile pdhjalikultenne |6ikamist.

» Ldbige enneldikamist antud liitekoha tlitibi jaoks vajalikud
t66sammud.

Lahendus

» Eelkuumutage |6igatavaid toorikuid.

» Kuumutage pdrasttéod.

» Ldbige enneldikamist antud liitekoha tiitibi jaoks vajalikud
té66sammud.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Lugege peatiikki,Paigaldamine”.

» Suurendage I6ikamise ajal liikumiskiirust.

» Asendagerikkis komponent.

Lahendus

» Reguleerige gaasivoolu.
» Lugege peatiikki,Paigaldamine”.

» Asendagerikkis komponent.
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9. KASUTUSJUHEND

9.1 PLASMA-Idikamise

Gaas muutub plasmaks, kui selle temperatuuri tugevalt tosta, ja ioniseerub tdielikult voi osaliselt, muutudes seeldbi elektrit
juhtivaks.

Kuigiplasmaonolemasigaselektrikaares, viitab moiste ,plasmakaar” spetsiaalselt keevitamis-/I16ikamispdletile, mis kasutab
elektrikaart, misldbib sobiva otsaku, et kuumutada gaasi, mis vdljub samas otsakust, et viia seda gaasi plasmaolekusse.

Plasmaldikamise protseduur

Léikamiseks kantakse vdga kuum ja poleti llesehituse abil kontsentreeritud plasmakaar I16igatavale juhtivale detailile,
sulgedes seeldbi toiteallika elektriahela. Materjal sulab kaare suure temperatuuri mdjul ja eemaldatakse seejdrel otsakust
tulevaioniseeritud gaasi kérgsurvevoo méjul.

Kaarel voib olla kaks erinevat seisundit: tGlekantud kaar, mille puhul IGbib vool I6igatavat toorikut, ja algkaar ehk mitte-
Ulekantud kaar, misluuakse elektroodija otsaku vahel.

Manuaalne plasmaldikamistiksus

¢
/
| o 0-O&

— -
\

Detail

Surve reduktor )

N s
Generaatoril

|||
H
o

\ y

Loikamise andmed

Plasmaldikamise puhul on Idigatava materjali paksus, 16ikamiskiirus ja generaatori varustatud vool vddrtused, mis on
omavahel seotud ning olenevad materjali liigist ja kvaliteedist, poleti tilbist, samuti elektroodi ja otsaku liigist ja seisundist,
surudhusurvest ja puhtusest, vajamineva ldike kvaliteedist, Idigatava tooriku temperatuurist jne.

Diagrammidel ndeme, et I6igatava materjali paksus on vastupidiselt proportsionaalne 16ikamiskiirusega ja et mélemaid
vddrtuseid saab tdsta voolutugevuse suurendamisega.
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Loikekiirus
% Maksimaalne 16ikekiirus Kiirus kvaliteetseks 16ikamiseks
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
(IZ) P(crl::;s Sisinikteras Rocls:z;/:bq Alumiinium | Susinikteras Roc;setregsabq Alumiinium
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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Loikekiirus 20A-GA

6000 -

5750 -

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250

3000 -

(mm/min)

2750 -

2500 -

2250 -

2000 -

1750 A

1500 -

1250

1000 -

750 -

500

250 -

hp=7

Roostevabateras )

N

Loikekiirus 40A-GA

12000% Q

11500
11000
10500
10000
9500
9000
8500
8000
7500
7000
6500
6000
5500

5000

(mm/min)

4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500

1000

. Alumiinium

Roostevabateras )

ET

15 16 17 18 19 20
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Ldbimurre
12 Paksus Ldbimurre
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Loikelaius
12 Paksus
Loikelaius - Kerf (mm
(A) (mm) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TEHNILISED ANDMED

Elektrilised omadused

SABER 40 CHP
Toitepinge U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Aeglane kaitse

Sidesiin

Maksimaalne sisendvéimsus
Maksimaalne sisendvdimsus
Voimsustegur (PF)
Efektiivsus (u)

Cos @

Maks. sisendvool Umax
Efektiivne vool Ueff
Seadistamisvahemik

Avatud ahelapinge Uo

*See seade vastab standardile EN /IEC 61000-3-11.
*See seade vastab standardile EN /IEC 61000-3-172.

Tootegur
SABER 40 CHP
Toodtegur (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)
Tootegur(25°C)
(X=100%)

Flusilised omadused

SABER 40 CHP

IP-kaitseaste
Isolatsiooniklass
Mootmed (p x s x k)

Mass

Jaotist kohta toitekaabel
Toitekaabli pikkus
Gaasivool

Gaasiréhk

Gaasitllp

Tootmisstandardid

1x115 (£15%) 1x230 (+x15%)
20 16
DIGITAALNE DIGITAALNE
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 13.5
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0

Ohk/ldmmastik

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015
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U.M.
Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

> > > >

>

U.M.
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Loikevdime

SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.
Susinikteras

Kvaliteetne Idige 7 12 mm
Maksimaalne Idige 10 16 mm
Eraldamine 15 20 mm
Labimurre 6 10 mm
Roostevabateras

Kvaliteetne |6ige 6 10 mm
Maksimaalne Idige 9 14 mm
Eraldamine 12 18 mm
Labimurre 5 8 mm
Alumiinium

Kvaliteetneldige 6 9 mm
Maksimaalne [dige 8 13 mm
Eraldamine 12 18 mm
Ldbimurre 5 7 mm
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11. TRUKKPLAADI ANDMED

e

=+

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

SABER 40 CHP

| Ne

EN | 60974-1/A1:2019

—gaepEr= [&]

EC| 60974-10/A1:2015 Class A

60974-7:2019

S

20A/88.0V
40A/96.0V - (25A)/(90.0V)

~ —_—

X(40°C)

40%
(45%)

60%

100%

Uo

I2

40A
(25A)

35A
(23A)

30A
(20A)

[s]

250v

U2

96.0V
(90.0V)

94.0V
(89.2V)

92.0V
(88.0V)

D=1~
50/60 Hz

Ui 230V
(115V)

limax21.4A
(25.2A)

leff 13.5A
(16.9A)

IP 23 S

ce

=

MADE E

IN
ITALY
|

J

12. TOITEALLIKANIMEPLAA

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 [T A5 [ A6 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
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LATVIESU

ES ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Celtnieks
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

arsavu atbildibu pazino, ka sads produkts:
SABER 40 CHP 56.01.009

atbilst STm ES direktivam:

2014/35/ES  ZEMSPRIEGUMA ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES  EMSDIREKTIVA
2011/65/ES  RoHS DIREKTIVA

un kair pieméroti $adi saskanotie standarti:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentacija, kas apliecina atbilstibu direktivam, bls pieejama pdrbaudém pie iepriekSminéta
razotdja.

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks pilnvarojis uznémums voestalpine Béhler
Welding Arc Technology S.r.l. padara so sertifikatu par spéka neesosu.

Onara diTombolo, 01/05/2025 voestalpine Bhler Welding Arc Technology S.r.l.
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SIMBOLI

Nopietnu traumu nenovérsamidraudiun bistama uzvediba, kas var novest pie nopietndm traumam.

Svarigs padoms, kas jaievéro, laiizvairitos no nenozimigadm traumam vaiipasuma bojdjumiem.

Tehniskds piezimes, lai atvieglotu ekspluataciju.
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1. BRIDINAJUMS

Pirmsjebkuras darbibas veikSanas ariekartu, parliecinieties, kartpigiizlasijat un sapratatsisinstrukcijas saturu.
Neveiciet instrukcija neparedzétas modifikdcijas vai tehniskas apkopes darbibas. Razotdjs neuznemas atbildibu
par personu traumésanu vai Tpasuma bojasanu, ja lietotdjs nepareizi izmanto vai nepielieto $is instrukcijas
noradijumus.

Vienmér glabdgjietlietoSanasinstrukciju aparataizmantosanas vieta. Papildus lietoSanasinstrukcijai, ieverojiet art
vispdréjos noteikumus un vietéjos speka esosos noteikumus par negadijumu novérSanu un vides aizsardzibu.

Visam persondm, kurasiesaistitas apardataievadé ekspluatdcija, lietosand, apkopé unremonta, ir

e jabUt piemeérotaikvalifikacijai;

e jabUtnepiecieSamam prasmém plazmas grieSanasjoma;

e pilnibajaizlasaunrapigijdievéro silietoSanasinstrukcija.
JajumsrodasSaubasvaigrutibasiekartaslietosana, ltdzu, konsultéjieties pie kvalificéta personala.

1.1 Darbavide

Visas iekartas jaizmanto tikai tddam darbibdam, kuram tas ir paredzétas, un tada veidd, ka ari tadiem
pielietojumiem, kadi ir noradtiti datu plaksnité un/vai saja instrukcija, atbilstosi valsts un starptautiskam drosibas
direktivam. Jebkada cita veida lietoSana, par kuru razotdjs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi
neatbilstosu un bistamu, un tada gadijuma razotdjs atsakds no jebkadas atbildibas.

Stiekartajalieto tikai profesiondliemunridpnieciskavidé.Razotajs neuznemasatbildibu parbojajumiem, kas raditi,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

lekdrta jaizmanto temperatirano-10°Clidz +40 °C(no +14 °F lidz +104 °F).
lekartajatransportéunjdauzglabatemperatirano-25°Clidz +55°C(no-13 °Flidz 131 °F).
lekartajaizmanto vidé, kur nav puteklu, skabes, gazes vaikadu citu korodéjoso vielu.

lekartu nedrikstizmantot vidé, kur relativais gaisa mitrums ir augstdks par 50% 40 °C (104 °F) temperatdra.
lekartu nedrikstizmantotvidé, kurrelativais gaisa mitrumsiraugstaks par 90% 20 °C (68 °F) temperatara.
lekartu nedrikstizmantot, ja augstumsvirsjaraslimenair lieldks par 2000 metriem (6500 pédam).

Nelietojietiekartu caurulu atkausésanai.
Nelietojietiekartu bateriju un/vai akumulatoru uzladésanai.
Nelietojietiekartu elektrodzinéjuiedarbinasanai.

1.2 Lietotaja un citu personu aizsardziba

GrieSanas processir kaitigs radidcijas, troksnu, siltuma un gazes emisiju avots. Izvietojiet ugunsizturigu ekranu, lai
pasargdtu apkartéjo grieSanas zonu no stariem, dzirkstelém un kvélojoSiem sarniem. Darba grieSanas zona
esosajam persondm iesakiet neskatities uz loku vai kvélojoso metdlu un atbilstosi seviaizsargat.

Valkdjiet aizsargapgérbu, lai aizsargatu adu no loka stariem, dzirkstelém vai kvélojosa metala. Apgérbam
janosedzviss kermenis, ka arrjabat:

- nebojatamunlaba stavoklr;

- ugunsizturigam;

- izoléjoSamunsausam;

- labipieguloSsam, bez mansetém un atlokiem.

Vienmérvalkadjiet specialus apavus, kuriirizturigi un nodrosina ddensizoldaciju.
Vienmér valkajiet specialus cimdus, kurinodrosina elektrisko un siltuma izolaciju.

Valkdjiet sejas aizsargus ar sdnu aizsargiem un piemérotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augstakas
kategorijas).

Vienmér valkajiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo ipasi veicot manudlu vai mehanisku grieSanas sarnu
nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlécas!

Ja grieSanas laika rodas dzirdei bistams troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja troksna limenis parsniedz likuma
noteikto, ierobezojiet piekJuvidarba zonaiun parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas, lietotu ausu aizsargus.
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GrieSanaslaikd sanu parsegiem vienmeérjabuat aizvertiem.
lekartu nedrikst modificét.

Netuviniet galvu PLAZMAS deglim.
Izejosais elektriskais loks var nopietni savainot rokas, seju un acis.

Nepieskarieties tikko sagrieztiem priek§metiem, jo karstums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.
leverojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasakumus ari veicot darbibas péc grieSanas, jo, atdziestot, sarni var

atdalities no prieksmetiem.

sﬁ A :& Pirms veikt darbus ar deglivaipirms veikt ta tehnisko apkopi, parliecinieties, ka tas ir auksts.

N———

.
Pirms dzeseéSanas Skidruma caurulu atvienoSanas parliecinieties, ka dzeséSanas ierice ir izslégta. No caurulém
izndko3ais karstais Skidrums varizraisit nopietnus apdegumus vai apsvilumu.

N———

)

+ Pirmas palidzibas aptiecinaijdatrodas pieejama vieta.

Nenoveértéjiet parzemu apdegumus vaitraumas.

Tpasumam.

—
A Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai izvairitos no nejausu bojajumu nodariSanas persondm vai
—/

1.3 Aizsardziba noizgarojumiem un gazém

Noteiktos apstdk]os, izgarojumi, kas veidojas metindSanas grieSanas procesa, var izraisit vézi vai kaitét gratniecu
auglim.

Turiet galvu prom no gazémun dimiem, kas rodas griesanas laika.

Nodrosinietdarba zona atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maksligo).

Javentilacijairslikta,izmantojiet maskas un elposanas aparatus.

GrieZot|otiSaurd vieta, darbsirjauzrauga drpusdarbazonas stavosam kolegim.

Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot kaitigo izplides gazu daudzumu ar drosibas noteikumos
atlautamvértibam.

Radusos izgarojumu daudzumu un bistamibu var izsekot izmantotajam pamatmaterialam, polsteréjumam un vielam, kas
izmantotas sagriezto gabalu tiriSanai un attaukoSanai. levérojiet razotdja instrukcijas un tehniskajdas lapds sniegtds
instrukcijas.

Neveiciet grieSanas darbibas attaukoSanas vai krasosanas staciju tuvuma.

Novietojiet gdzesbalonu arpus telpdm vaivieta ar labu ventilaciju.

1.4 Aizsardziba pret ugunsgreku/spradzienu

GrieSanas process varizraisit aizdegSanos vai spradzienu.

Iznesietno darba zonasun apkartéjas zonas jebkurus uzliesmojosus vai viegli uzliesmojosus materidlus un priekSmetus.
Uzliesmojosiem materidliem jaatrodas vismaz 11 metru (35 pédu) attdluma no metinasanas zonas, vai art jabat atbilstosi
aizsargdtiem.

Dzirksteles un kvélojoSas dalinas var viegli talu aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém. Pievérsiet
Tpasuuzmanibu, lainodrosinatu cilvéku un mantas drosibu.

Neveiciet grieSanas darbibas arspiedtvertném un to tuvuma.

Neveiciet grieSanas darbibas ar slégtam tvertném vai caurulém. Jebkura gadijuma rikojieties Tpasi uzmanigi cauruju vai
tvertnugrieSanaslaika, patjatasiratvertas,iztukSotasunrapiginotiritas. Gazes, degvielas, ellas vailidzigu vielu atliekas var
izraisitspradzienus.

Negrieziet vietas, kur atrodas spragstosi pulveri, gazes vai tvaiki.

MetinaSanas beigdas parbaudiet, lailinija zem sprieguma nejausi nepieskartos zeméjuma kédei.

Novietojiet ugunsdzésibas apardtu vai materialu tuvu darba zonai.
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1.5 Piesardzibas pasakumigazes balonuizmantosanas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gdze zem spiediena, kura var uzsprdagt, ja netiek nodrosinati minimalas drosibas
apstadklitransportésanas, uzglabasanas unizmantosanas laika.

Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta konstrukcijas, izmantojot atbilstosSus lidzek|us, lai tie nekristu vai
neatsistos.

Pieskravéjiet vacinu, lai aizsargatu varstu transportéSanas, nodosanas ekspluatacija laika, ka ari ikreiz péc grieSanas
pabeigsanas.

Nepak]aujiet balonus tieSu saules staru iedarbibai, krasdm temperatdras izmaindm, pardk augstas vai ekstremadlas
temperatirasiedarbibai. Nepaklaujiet balonus pardk zemas vai pardk augstas temperatdrasiedarbibai.

Izvairieties no balonu nondkSanas saskaré ar atklatu liesmu, elektriskiem lokiem, degliem vai elektrodu turétajiem un
kvélojosam dalinam, kas rodas grieSanas laika.

Neturiet balonus tuvu grieSanas kédém un stravas kédém kopuma.

Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.

e PécgrieSanas pabeigSanasvienmér aizveriet balonavarstu.

Neveiciet grieSanasdarbibas argdzesbalonuzem spiediena.

1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

Elektrotrieciens varnogalinat.

Izvairieties no pieskar$ands iek§&jam un aréjam grieSanas iekdrtas dajam, kas parasti ir spriegumaktivas, kamér iekarta ir
pieslégta elektribai(deg]i, spailes, iezemésanas kabeliun vadi, kasir elektriski savienoti ar grieSanas kédi).

Nodrosiniet, lai sistéma bUtu elektriskiizoléti,izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekamiizolétas no zemes.
Nodrosiniet, laisistémabutu pareizipieslégta elektriskajai kontaktligzdaiun barosanas avots batu aprikots arzemé&jumvadu.
Nepieskarieties vienlaikus diviem degliem.

Jasajatat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet grieSanas darbibas.

1.7 Elektromagnétiskie lauki un traucéjumi

(( )) Strava, kas iet cauri iek§éjiem un arejiem sistémas vadiem, veido elektromagnétisko lauku metinasanas vadu un
aprikojumatuvuma.

» Elektromagnétiskie lauki var ietekmét to cilvéku veselibu, kuri pak]auti to iedarbibai ilgu laiku (preciza iedarbiba vél nav
zinama).
« Elektromagnétiskie laukivartraucét tada aprikojuma darbibai, ka elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano veikt grieSanas ar plazmu darbibas, irjakonsultéjas ar arstu.

<

1.7.1 EMS klasifikacija atbilstosi: EN 60974-10/A1:2015.

Bklases Bklases aprikojums atbilst elektromagnétiskas saderibas prasibamindustrialdunsadzivesvidé, tostarp dzivojamas
zonas, kur elektrisko jaudu nodrosSina publiska zemsprieguma padeves sistéma.

A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamas zonds, kur elektrisko jaudu nodroSina publiska
zemsprieguma padeves sistéma. Sajas vietds var buat potenciali grati nodrosinat A klases aprikojuma

Aklases
elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ariradiativo traucéjumu dé|.

Plasakuinformdciju skatiet sadala: PLATES SPECIFIKACIJAS vai TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.
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1.7.2 Uzstadisana, izmantoSana un vietas parbaude

Aprikojums tiek raZots atbilstosi saskanota standarta prasibam EN 60974-10/A1:2015 un tiek identificéts ka ,A KLASES”
qperojums.§Tiek6rtojalietotikoiprofesiondjiem unrdpnieciskdvidé.Razotdjs neuznemasatbildibu par bojgjumiem, kas radtti,
lietojotiekartu majsaimniecibas apstak|os.

(=) Lietotajam jablt ekspertam veicamaja darbiba un tas ir atbildigs par iekartas uzstadiSanu un izmantosSanu
’ﬁ-@ atbilstoSirazotajainstrukcijam. Ja tiek konstatéti elektromagnétiskie traucéjumi, lietotajam irjanovérs to célonis,
nepiecieSamibas gadijuma, arrazotdja tehnisko palidzibu.

N—

7 )

(W) Jebkura gadijuma elektromagnétisko traucéjumu célonis ir jasamazina lidz tadam limenim, lidz tas vairs nav

traucéjoss.
N—

apkartéja zond, jo T1pasi nemot vérd tuvumd esoSo personu veselibu, pieméram, personu ar
elektrokardiostimulatoriem vaidzirdes aparatiem.

P-' Pirms iekdrtas uzstadiSanas, lietotdjam janoverté potencidlie elektromagnétiskie traucéjumi, kas var rasties

1.7.3 Elektroapgddes prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojums ietekmé tikla jaudas kvalitati, jo primara strava tiek nemta no elektrotikla. Tapéc daziem aprikojumu
veidiem var tikt pieméroti ierobeZojumi un prasibas pret savienojumu attiecibd uz maksimali pielaujamo pilno pretestibu
(Zmax) vai nepieciesamo minimalo jaudu (Ssc) piesléguma punktd ar publisko elektrotiklu (kopiga piesléguma punkts, KPP)
(skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai nodrosindtu, ka §adu
aprikojumuiespéjams pieslégt, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.

Jarodastraucéjumi, varbit nepieciesams veikt papildu piesardzibas pasakumus, pieméram, stravas padeves filtrésanu. Irart
jaapsveriespéjaekranét stravas padeves vadu.

Plasakuinformaciju skatiet sadala: TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS.

1.7.4 Piesardzibas pasakumi, kas attiecas uz kabeliem

Lailidz minimumam samazindtu elektromagnétiska laukaietekmi, ievérojiet zemak noraditas instrukcijas.

» Jaiespéjams,sakopojietun nostiprinietzeméjuma un stravas padeves vadus.

* Neaptiniet vadus ap savu kermeni.

» Nestdvietstarpzemé&juma un stravas padeves vadiem (tiem jaatrodas viend no pusém).

» Vadiemjabutpéciespéjasisdkiem, novietotiem péciespéjastuvak cits citamunjaatrodas gridas vai gandriz gridas [imeni.
» Novietojietaprikojumudrosa attaluma no metinasanas zonas.

» Vadijdnovieto atseviskino citiem vadiem.

1.7.5 Zemeéjuma savienojums
Zeméjumasavienojums jdizveido saskand ar vietéjiem noteikumiem.
1.7.6 Sagatavesiezemeésana

Kadsagatave naviezemétaelektriskas droSibas apsveérumudé|vaiizmeéruun pozicijasdél,iezeméSanavarsamazindatemisijas.
Ir svarigi atceréties, ka sagataves zemé&jums nedrikst palielinat lietotdju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma
bojasanasrisku. Zemeé&jums javeic saskana ar vietéjiem noteikumiem.

1.7.7 Ekranésana

Citu apkartéjazond esos$o vadu un aprikojuma selektiva ekranésana varsamazindt elektromagnétiskos traucéjumus.
IpaSoslietoSanas apstdklosjdizvérté visa grieSanas aprikojuma ekranésana.

1.8 IP aizsardzibas klase
IP23S

» Korpussiraizsargdtsno piekJuvesbistamdm da)am arpirkstiem un no cietusvesSkermenu, kurudiametrsirlielaks/
vienddsar 12,5 mm, iek|dsanas.

« Korpussiraizsargatsnolietus 60°lenki.
» Korpussiraizsargats no kaitigas tdensiek|ustoSasiedarbibas, kad iekartas kustigas dajas nav aktivas.

1.9 Utilizacija
Nelikvidéjiet elektrisko aprikojumukopad ar sadzives atkritumiem!

Saskanadar Eiropas Direktivu 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem unistenoSanas tiesibu
aktiem, kas ir spéka attiecigajas dalibvalstis, elektroiekartas, kas sasniegusas sava aprites cikla beigas, jasavac
daliti un janosUta redenerdcijai un apglabasanai. lekartas ipasniekam ir jaatrod pilnvarotie savaksanas centri,
pieprasot informaciju vietéjam varas iestddém. Piemérojot So Eiropas Direktivu, jas uzlabosiet vidi un cilvéku
veselibu!

» Laiiegutuvairdkinformadcijas, apmeklégjiet vietni.
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UZSTADISANA

2. UZSTADISANA

)

[ ]
Im UzstadiSanajaveic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis razotqjs.
N—
Uzstadisanaslaika nodrosiniet, lai baroSanas avots bltu atvienots no elektrotikla.
—
2 )
w Ir qizliegtsizmantot baroSanas avotus ar vairakdm piesléguma vietdm (serialos vai paralélos).
N———/

2.1 Celsana, transportésana unizkrausana

o lekartairaprikota arrokturi pdarvietosanairokds.

Nenovértéjiet parzemuiekartas svaru: skat. tehniskas specifikacijas.
Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs persondm vai priekS§metiem.
Nemetietiekartuun nepiemérojiet taispiedienu.

2.2 lekartas novietosana

.—QZ. levérojiet zemak uzskaititos noteikumus.

A

* Nodrosiniet értu piek|uviiekartas vadiklam un savienojumiem.

* Nenovietojietiekdartu|otiierobeZotdas vietas.

* Nenovietojietiekartuuz virsmam, kuru slipums horizontdala plakné parsniedz 10°.
» Novietojietiekdrtu sausaq, tira un atbilstosi ventiléta vieta.

« Sargietiekartunolietusunsaules.

2.3 Pieslegsana

lekartair aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslégumam.
lekdrta var tikt darbinata ar sadu stravu:

e vienfazes 115V;

* vienfazes 230V;

lekdartas darbibairgarantéta arsprieguma pielaidem +15% pret nominalo spriegumu.

Lainepielautu personu traumésanu vaiiekartas bojajumus, izvélétais tikla spriegums un drosinatgjiirjaparbauda
PIRMS iekartas pieslégSanas elektrotiklam. Parbaudiet ari, lai vads bitu pievienots iezemétai kontaktligzdai.

vértibu, par kuru informéjis razotajs, visos iespéjamos darba apstdk|os un ar maksimalo nomindlo jaudu. Més
iesakam izmantot generatoru ar nomindlo 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. LV

( [ z‘ lekdartuvardarbinatardeneratoru, kas garanté stabilu stravas padeves spriegumu +15% pretnominalasprieguma

zeméjumavadu (dzeltenu un zalu), kam jabat pieslégtam iezemétai kontaktligzdai. So dzelteno/zalo vadu nekada
gadijuma nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem. Parbaudiet, vai izmantojama iekarta iriezeméta un vai

( I \ Laipasargatu lietotdjus, iekartai jabut pareizi iezemétai. Stravas padeves sprieguma vadam jabat aprikotam ar
“———— kontaktligzdas irlaba stavokli. Uzstadiet tikai sertificétus spraudnus atbilstosi drodibas noteikumiem.

kuri atbilst noteikumiem, kasir spéka valsti, kur tiek uzstaditaiekarta.

@ Elektriskie savienojumijdizveido kvalificétiem tehnikiem, kuriem iripasa profesionala un tehniska kvalifikacija un
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2.4 Uzstadisana

2.4.1 Savienojums grieSanaiar PLAZMU

-

@ Tapa

boéhlerw

elding

oestalpine

» Novietojietzeméjumaspailiuz sagataves, kuru vélaties sagriezt, nodrosinot, kairizveidots labs elektriskais savienojums.

» levietojiet kontaktdaksu un grieziet pulkstenraditdju kustibas virziendlidz visas dajasir nostiprinatas.

» Parbaudiet, vaiir pieejamivisidegla komponentiunvaitieir pareiziuzstaditi

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Skat.,SP40” instrukciju).

» Piesledzietsaspiesta gaisapadeviaratbilstoSuarmatlru gaisaieplides atvereiuzfiltraierices.

@ FiltréSanasierices gaisa savienojumauzmava

@ Saspiesta gaisaieplide

@ Gaisafiltrésanasierice

@ Caurule

» Spiedienamjabdtvismaz5 bariar plismas atrumuvismaz 115 litri minaGte.

» Pieskravéjietuzmavu spiedienareduktoram.

» Pievienojiet cauruliuzmavai.

-

@ Regulésanasrokturis.
@ Reduktors
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bohlery=cng

@ Spiedienarokturis

@ Manometrs spiediena nolasisanai

@ Led

@ Gazes pdrbaudes poga

@ Potenciometrs

» leslédzietiekartu, parbaudot, vai LED izgaismojas pareizi.

» Janavuzstaditi degla komponentivai tie ir uzstaditi nepareizi, ja saspiesta gaisa spiediens ir parak zems vai spiediena nav
vispar, iesledzas LED, uzradot attiecigo kjadu.

» lekarta izslédzas lidz kludas novérSanai. Piespiediet gdzes parbaudes spiedpogu, lai likvidétu atlikuSos netirumus no
saspiesta gaisakontira, péctam pacelietun pagriezietslédzi, lai pieldgotu spiedienulidzmanometrsuzrada spiedienuap 5
bdriem (veiciet So darbibu, turot gazes pdrbaudes pogu piespiestu, lainoregulétu caurulés cirkuléjoso gaisu).

» lestatiet grieSanasstravasvertibu ar potenciometru, nemot véra materidala biezumu.

@ Aizsargsvira

@ Deglapoga

» Satverietdegliun pavelciet aizsardzibas sviras.
» Uz bridi piespiediet degla pogu, lai generétu paligloku. Atlaidiet pogu, parbaudot displeja paneli, vai iekarta pareizi
darbojas.

» Paligloku ir ieteicams izslégt, lai novérstu elektroda un sprauslas nodilumu. Ja paligloks tiek izveidots, neveicot grieSanas
darbibu, baroSanas avota vadibasierice toizsléedz péc 6 sekundém, lai novérstu degla bojajumurasanos.

» Turietdegliuzsagataves 90°lenki.

» Piespiedietdeg|apoguunizveidojietloku.

» Novietojietdeglipie sagatavesun saciet grieSanu, nepdrtrauktivirzoties uz prieksu.
» (Skat.,SP40" instrukciju).
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IEKARTAS APRAKSTS

3. IEKARTAS APRAKSTS

boéhlervecing

3.1 Aizmuguréjais panelis

@ @ ) @ Stravas padeves vads

Piesledziet sistemu elektrotiklam.

¢ TN @ IzslégSanas/ieslégSanas slédzis
00 o | Vadaiekartas elektriskoieslégsanu.
OO0 Tamirdivas pozicijas: ,,O0” —izslégtsun ,|” —ieslégts.
00 )
® ase @ Navizmantots
(]
O @ Navizmantots
® ®

@ ®

3.2 Aizmugureéjais panelis

@ Gaisafiltrésanasierice
@ Filtresanasierices gaisasavienojumauzmava
@ Spiedienarokturis

@ Mérijumi(spiediena nolasidanas manometrs)

3.3 Ligzdu panelis

@ Zeméjumaligzda

LvV Zemeéjuma vadasavienotdjs.

@ Deglaarmatira
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boéhlerwerding

by voestalpine

3.4 Prieksejais vadibas panelis

( ™\

<> {4 -

welding
by voestalpine — -

bohler

. V,

@ Barosanas gaismasdiode

Nordda, kaiekdrtair pieslegta elektrotiklam unirieslégta.

@ @ Visparéjas trauksmes gaismas diode

Nordadauz aizsardzibasieri¢u, pieméram, temperatdras aizsardzibas, iespéjamo aktivizésanos.

@ @ Aktivas energijas padeves gaismas diode

Norddauz sprieguma esamibuiekartasizejas savienojumos.

@ Galvenaisregulésanas rokturis

LaujnepartrauktiregulétgrieSanasstravu.

@ 7 segmentudisplejs

Ataino vispdréjos metinasanas iekdrtas parametrus palaides laika, iestatijumus, stravas un sprieguma
radijumus metinasanas laika un trauksmju kodus.

@ @ Parak augstas temperatiras trauksme

Norada, kair aktivizéjusies temperatiras aizsardzibasierice.
Irieteicams neizslégtiekartu, kamér sttrauksme ir aktiva. Tada veida turpinds darboties iek§éjais ventilators
un tiks atdzesétas parkarsusas dalas.

@ Sprauslas sprostgredzena aizsardzibas trauksme

Nordda uz aizsardzibas ierices aktivizéSanos attiecibd uz degla galvinu, kura var but bojata vai vienkarsi
nepareizipieskraveta.

@ Nepietiekama gaisa spiediena trauksme

Norada, ka saspiesta gaisa spiediensirzemdks par 3,5 bariem un nav pietiekams pareizai darbibai.
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IEKARTAS LIETOSANA

@ Mertjumi

Laujdispleja apskatit faktisko metindsanas stravu vaispriegumu.

Ampéri
@ Volti
Gaisaparbaudes poga

Neieslédzot iekartu Jauj attirit saspiesta gaisa kontdru no netirumiem un nodrosinat atbilsto3u iepriek3ejo
gaisaspiedienuun veikt saspiestd gaisa plismas regulésanu.

4. IEKARTAS LIETOSANA

Sistémas ieslégsanas laika tiek veikta virkne parbauzu, lai garantétu tas, ka ari visu tai pievienoto ieri¢u pareizu darbibu. Saja
etapadtiek veikta arigazes parbaude, lai parbauditu, vaiir pareizs savienojums ar gdzes padeves sistému.
Skatiet sadalu "Priek3&jais vadibas panelis" un "lestatisana".

5. IESTATISANA

béhlerwelding

by voestalpin

5.1 Parametruiestatisana uniestatisana

Laujiestatitun pielagot virkni papildu parametru, lailabdak un precizak vadttu grieSanasiekartu.
lestatiSanas parametriir sakartoti atbilstosi atlasitajam grieSanas procesam, un tiem ir skaitliskais kods.

leieSanaiestatijumos

» Arsonolikunospiedietun 5 sekundes turiet enkodera pogu.
» Centralanulleuz 7 segmentudispleja apstiprinaievadi

NepiecieSama parametraizvéle unregulésana

» Grieziet kodétajulidz atainosies nepiecieSama parametra cipara kods.

» Parametrsirapzimétsar"." palabinonumura
» Jasajabridipiespiez taustinu kodétdju, atainosiesizvélétd parametraiestatita vértiba, ko var noregulét.

» Parametra apaksizvélnes atvérsanairapstiprindtaar"." pazusanu skaitla labaja pusé

IzieSana noiestatijumiem

» Laiizietuno ,reguléSanas” sadalas, piespiediet taustinu kodétaju vélreiz.
» Laiizietu noiestatijumiem, dodieties uz parametru,0” (saglabatuniziet) un piespiediet taustinu kodétaju.

5.1.1 lestatiSanas parametru saraksts (PLAZMU)

Saglabatuniziet

Laujsaglabatizmainasuniziet noiestatijumiem.

Atiestate

Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vértibam.
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[ Strava

TEHNISKA APKOPE

LaujregulétgrieSanasstravu.

Minimums

Maksimums

Nokluséjums

20A

70A

70A

500 | lekartasiestatisana
Lauj izvéléties nepiecieSamo grafisko interfeisu.
Lauj piek]at augstakiem iestatijumu imeniem.
Skatiet sadalu "Interfeisa personalizacija"

751 | Stravasradijums
Laujatainot grieSanas stravas faktisko vértibu.

752 | Spriegumaradijums
Laujatainot grieSanas sprieguma faktisko vértibu.

6. TEHNISKA APKOPE

B 7N

6.1 Barosanas avota javeic sadas periodiskas parbaudes

6.1.1 lekarta

Atvienojiet stravas padevipirms katras darbibas!

Regulara sistéemas tehniska apkope atbilstosi razotaja instrukcijam. Kad aprikojums darbojas, visam piekJuves un
darba durvim un vakiem jabat aizvértiem un blokétiem. lekartu nedrikst modificét. Nelaujiet stravvadosiem
putekliem uzkraties blakus restémun virs tam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificéts personals. Jebkurs sistémas detaju remonts vai
nomaina, ko veicis nepilnvarotais personadls anulé produkta garantiju. Jebkuru sistémas detaJu remontu vai
nomainu drikst veikt tikai kvalificéts personails.

Iztiriet baroSanas avota iekSpusi ar zema spiediena saspiesto gaisu un sukdm ar mikstiem sariem. Parbaudiet

elektriskos savienojumus un visus savienojuma vadus.

6.1.2 Lai veiktu tehnisko apkopi vai nomainttu degla komponentus, elektrodu turetajus un/

vai zeméjuma vadus:

e )

6.2 Atbildiba

F Parbaudiet komponentatemperatlru un parliecinieties, katas nav parkarsis.

1/
ﬂy Vienmérizmantojiet cimdus, kas atbilst drosibas standartiem.

/ Izmantojiet piemérotas atslégas uninstrumentus.

= Janetiek veiktaiepriek$ aprakstita tehniskd apkope, visas garantijas tiek anulétas un razotdjs neuznemas nekadu
EN @ atbildibu. Razotajs atsakas no atbildibas, jalietotajs neievéroinstrukcijas. JairSaubasun/vaiproblémas, vérsieties
IEC’ tuvakajaklientu apkalposanas centra.
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TRAUKSM)U KODI

boéhlerwelding

oestalpin

7. TRAUKSMJU KODI

TRAUKSMES SIGNALS

a Trauksmes ieslégSanas vai kritiskdas drosibas robezvértibas parsniegsanas gadijuma vadibas paneli paradas
vizudlais signdls un grieSanas operdcijas tiek nekavéjoties blokétas.
UZMANIBU!

& Drosibas robezvértibas parsniegsanas gadijuma vadibas panell paradas vizudlais signdls, bet tas Jauj turpinat
grieSanasdarbibas.

Turpmakir uzskaititas visiiekartas trauksmes signaliun visas drosibas robezvértibas.

A Parkarsana t A Atminask|ame
EO1 E20
A Datuzudums A Pardak zems spriegums
E21 E42
A Nepietiekams gaisa spiediens A Degla aizmugures vacina aizsargs
E45 p g p E47 gl g 1 g
8. PROBLEMU NOVERSANA
Sistéma neieslédzas (zala LED izslégta)
lemesls Risindjums
» Navtiklasprieguma kontaktligzda. » PécnepiecieSsamibaspdrbaudietun veiciet elektriskas sistemas
remontu.

»

»

»

»

lzmantojiet tikai kvalificétu personalu.

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Bojata kontaktdaksa vaivads.

x

4

Pardedzis linijas drosinatajs. Aizvietojiet bojatu komponentu.

¥

x

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Bojatsiesléegsanas/izslégsanasslédzis.

¥

¥

Bojata elektronika. Sazinieties artuvadko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Navizejasjaudas (iekarta negriez)

lemesls Risinajums

»

»

»

»

Sistéma parkarsusi(temperatlras trauksme — » Uzgaidietlidz sistéma atdzisis, neizslédzot to.
dzeltena LEDieslégta).

Pareiziiezeméjiet sistemu.
Izlasietrindkopu ,,Uzstadisana”.

Nepareizs zeméjuma savienojums.

¥

v

Atgrieziet tikla spriegumu baro$anas avota pieJautaja diapazona.
Pareizi pieslédziet sistemu.
Izlasiet rindkopu ,,Savienojumi”.

Tikla spriegums arpus diapazona (dzeltena LED
ieslegta).

v

¥

¥

¥

Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Bojats kontaktors.

¥

Bojata elektronika. Sazinieties artuvdko servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Nepareizaizejasjauda

lemesls Risindgjums

» NepareizagrieSanas procesaizvéle vaibojats » Pareiziizvélieties grieSanas procesu.
selektoraslédzis.

» Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi » Atiestatietsistémuun grieSanas parametrus.
iestatitas.

¥

Bojats potenciometrs/kodétajs grieSanasstravas  » Aizvietojiet bojatu komponentu.
regulésanai. » Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémasremontu.
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boéhler=cine

» Tiklaspriegums darpusdiapazona
» Trukstievadestiklafazes.

» Bojataelektronika.

Neizveidojas paligloks
lemesls

» Bojatadeg|amelites poga.

» Nodilusisprauslaun/vaielektrods.

» Parak augsts gaisaspiediens.

» Bojataelektronika.

Neizveidojas griesanas loks
lemesls

» Nepareizs zeméjuma savienojums.

» Sistémas parametrivaifunkcijas nepareizi
iestatitas.
Tiek partraukts grieSanas loks
lemesls

» Tiklaspriegums arpusdiapazona

» Nepietiekams gaisa plismas atrums.
» Bojatsspiedienarelejs.

» Parak augsts gaisaspiediens.

» Nepareizs grieSanasrezims.

» Nodilusisprauslaun/vaielektrods.

Loka nestabilitate
lemesls

» NepareizigrieSanas parametri.

Parmeérigas slakatas
lemesls
» NepareizigrieSanas parametri.
» Nepareizalokaregulésana.

» Nepareizs grieSanasrezims.

Nepietiekams sakusuma dzilums
lemesls
» Nepareizs grieSanasrezims.
» NepareizigrieSanas parametri.

» GrieZzamadssagatavesir pardk lielas.

» Nepietiekams gaisaspiediens.

» Pareizipieslédzietsistému.
» lzlasietrindkopu,,Savienojumi”.

» Pareizipieslédziet sistemu.
» lzlasietrindkopu, Savienojumi”.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémasremontu.

Risindjums
» Aizvietojietbojatukomponentu.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémasremontu.

» Aizvietojietbojatukomponentu.

» Noreguléjietgazes plusmu
» lzlasietrindkopu ,Uzstadisana”.

» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémasremontu.

RisinGjums
» Pareiziiezeméjiet sistemu.
» lzlasietrindkopu ,Uzstadisana”.

» Atiestatiet sistémuun grieSanas parametrus.
» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

RisinGjums

V

Pareizipieslédziet sistemu.
Izlasietrindkopu ,Savienojumi”.

¥

X

Noreguléjietgdzes plismu

Aizvietojiet bojatu komponentu.

v

Noreguléjiet gazes plismu
Izlasiet rindkopu ,Uzstadisana”.

v

¥

v

Samaziniet grieSanas atrumu.

v

Aizvietojietbojatu komponentu.

Risindgjums
» RapigiparbaudietgrieSanassistému.
» Sazinieties artuvako servisa centru, lai veiktu sistémas remontu.

Risindgjums
» SamazinietgrieSanasspriegumu.
» Palielinietekvivalentu kédesindukcijas vértibasiestatijumu.

» Samaziniet deglalenki.

Risingjums
» SamazinietgrieSanas atrumu.
» SamazinietgrieSanasstravu.

» SamazinietgrieSanasstravu.

» Noreguléjietgdazes plusmu
» lzlasietrindkopu ,Uzstadisana”.
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PROBLEMU NOVERSANA

PielipSana
lemesls

» NepareizigrieSanas parametri.

» Griezamads sagatavesir paraklielas.

Oksidacija
lemesls

» Nepietiek aizsarggdzes.

Porainums

lemesls

» Tauki, laka, risavaidubliuz metindmam

sagatavem.

» Mitrums grieSanas gaze.

» ParakatragrieSanasvannassacietésana.

Karstas plaisas
lemesls

» NepareizigrieSanas parametri.

» Tauki, laka, rGsavaidubliuz metindmam

sagatavéem.

» Nepareizs grieSanasrezims.

Aukstas plaisas

lemesls

» GrieZamads sagatavesipasa geometrija.

Parmerigi pilieni
lemesls

» Nepietiekams gaisa spiediens.

» NepareizsgrieSanasrezims.

» Nodilusisprauslaun/vaielektrods.

Sprausla parkarst

lemesls

» Nepietiekams gaisaspiediens.

» Nodilusisprauslaun/vaielektrods.

Risinajums
» SamazinietgrieSanasstravu.
» Palielinietgriesanas spriegumu.

» SamazinietgrieSanasstravu.

Risindjums
» Noreguléjietgdzesplismu
» Parbaudiet, vaidifuzorsundeglagazessprauslairlaba stavokilr.

Risindjums

» Rapiginotirietsagatavipirms grieSanas.

» Vienmérizmantojiet kvalitativus materidlus un produktus.
» Nodrosiniet, laigdzes padevessistémavienmérbitu teicama
stavokli.

» SamazinietgrieSanas dtrumu.
» lepriek$sasildiet griezamas sagataves.
» SamazinietgrieSanasstravu.

Risindjums
» SamazinietgrieSanasspriegumu.
» lzmantojiet mazdka diametra elektrodu.

» RUpiginotiriet sagatavipirms grieSanas.

» Veiciet pareizu darbibusecibu grieZama savienojuma veidam.

Risindjums
» leprieks sasildietgriezamas sagataves.

» Sasildiet pécprocesa.
» Veiciet pareizu darbibusecibu grieZzama savienojuma veidam.

Risindgjums

» Noreguléjietgdzes plismu

» lzlasietrindkopu ,Uzstadisana”.

» Palielinietvirzibas atrumu grieSanas laika.

» Aizvietojietbojatu komponentu.

Risindjums
» Noreguléjietgdzesplismu
» lzlasietrindkopu ,Uzstadisana”.

» Aizvietojietbojatukomponentu.
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EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

bohlerweldlng

9. EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

9.1 GrieSanas ar plazmu

Gaze parveidojas plazma, kad ta sasniedz Joti augstu temperatdru un pilnigi vai daléji jonizéjas, tadéjadiiegUstot elektrisko
vadamibu.

Lai gan plazma eksisté katra elektriskaja loka, ar terminu ,plazmas loks” més saucam metinaSanas/griesanas degli, kas
izmanto elektrisko loku, izejot cauri atbilstoSas sprauslas ierobezojosam kaklam, lai uzkarsétu gazi, kas iznak no §is sprauslas,
un parverstu to par plazmu.

GrieSanas ar plazmu process

GrieSanasdarbibuveic, kad plazmasloks, ko deglakonstrukcija padara par|otikarstu un koncentrétu, tieknodots uz griezamo
stravvado$o sagatavi, slédzot baroSanas avota elektrisko kédi. Materials kust loka augsta temperatard, un péc tam jonizétas
gdzes augstaspiedienaplismatoiznem nosprauslas.

Lokam var bat divi dazadi stavok]i: tiesds darbibas loks, kad strava iet cauri griezamai sagatavei, un paligloks vai netiesas
darbibasloks, kad tas tiekizveidots starp elektrodu un sprauslu.

Manualas grieSanasarplazmuiekarta
p

Spledlena merltojs

/ Spiedienareduktoru )

m
‘ 7 11 w

W i,
L ] Plazmasgaze

.
s

Detala

Generators

GrieSanas specifikacijas

GrieSana ar plazmu grieZamad materidla biezumam, grieSanas atrumam un generatora padodamajai stravai ir savstarpéji
saistitas vertibas; tas ir atkarigas no materidla tipa un kvalitates, degla tipa, ka artelektroda un sprauslas veida un kvalitates,
attdluma no sprauslas lidz sagatavei, saspiestd gaisa spiediena un tiribas pakdapes, nepiecieSamds griezuma kvalitates,
griezamads sagataves temperattras utt.

Diagrammasvarredzét, kagriezamais biezumsir pretéjiproporcionals grieSanas atrumamun ka abas$isvertibasvar palielinat,
palielinot stravu.
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EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

Griesanas atrums

boéhlervedng

% Maksimalais grieSanas atrums Atrums kvalitativai griesanai
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
12 Biezums O_glek]q Nerfiséjo§ais Al O_glek,la NerpséjoEais Allminijs
(A) (mm) terauds térauds térauds térauds
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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Griesanas datrumsar 20A

6000 -

5750 -

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250

3000 -

(mm/min)

2750 -

2500 -

2250 -

2000 -

1750 A

1500 -

1250

1000 -

750 -

500

250 -

)

:';.‘/(Oglek,lo térauds )

Neraséejosais térauds )

N

Griesanas datrums ar40A

11500

11000

10500

10000

9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

(mm/min)

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

12000% Q

':‘\COglekja térauds )

Neraséjosais térauds )
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EKSPLUATACIJAS INSTRUKCIJA

Izravienalaiks

boéhlerwelding

12 Biezums Izravienalaiks
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
GrieSanas platums
12 Biezums
Griesanas platums - Kerf (mm
(A) (mm) g bl
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0

212




TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

boéhler=cine

10. TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

Elektriskasipasibas
SABER 40 CHP

Stravas padeves spriegums U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Leninostraddjoss linijas drosinatajs
Sakaru kopne
Maksimalaieejasjauda
Maksimalaieejasjauda

Jaudas koeficients (PF)
Efektivitate (u)

Cos @

Maks. ieejas strava lTmax

Efektiva strava l1eff
Regulésanasdiapazons

Partrauktas kedes spriegums Uo

*Sis aprikojums atbilst EN / IEC 61000-3-11.
*Sis aprikojums atbilst EN /IEC 61000-3-12.

|zmantosanas koeficients

SABER 40 CHP
Izmantosanas koeficients (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

IzmantoSanas koeficients (25°C)
(X=100%)

FiziskasTpasibas
SABER40CHP

IP aizsardzibasklase
Izolacijasklase
Izméri(gxdxa)

Svars

Stravas padevesvads sadalu
Stravas padevesvadagarums
Gazesplisma
Gazesspiediens

Gazesveids

RazZoSanasstandarti

1x115 (£15%)

20 16
DIGITALA DIGITALA
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 13.5
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0

Gaiss/Slapeklis

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015
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U.M.
Vac
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kVA
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TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

GrieSanas jauda

SABER 40 CHP

Oglek]a térauds
Kvalitativs griezums
Maksimalais griezums
Atdalisana

Izraviens
Neraséjosais térauds
Kvalitativs griezums
Maksimalais griezums
AtdaliSana

Izraviens

Aluminijs

Kvalitativs griezums
Maksimalais griezums
Atdalisana

Izraviens

N4

X115

10
15

12

12

1x230

12
16
20
10

10
14
18

13
18

boéhlerveding
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11. PLATES SPECIFIKACIJAS

e

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

SABER 40 CHP | N°
~ —| [EN | 60974-1/A1:2019 60974-7:2019
Z4G U E] | 60974-10/A1:2015 Class A

20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)

e |7 T x| 49% | 60% [ 100%

(45%)
40A | 35A | 30A
El Uo | 2 | (25A) | (23A) | (204)

250V | ,, | 96.0v| 94.0v| 92.0v
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)

Do=1- U1 230V limax21.4A [leff 13.5A
50/60 Hz (115v) (25.2A) (16.9A)

P 23S Celes

MADE
IN
ITALY

—
\ J
12. BAROSANAS AVOTA DATU PLAKSNITES SKAIDROJUMS
(1 1 1 PreCuzime
1 2 2 RazZotdjanosaukumsunadrese
3 | 4 3 lekartas modelis
5 | 6 4 SérijasNr.
11 XXXXXXXXXXXX 1zgatavoSanas gads
7 9 5 lekartastipasimbols
12 15 16 17 6 Atsauceuzbivniecibasstandartiem
8 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Griesanasprocesasimbols
14| 15B | 16B | 17B 8 lekartu, kas piemérotas darbam vidé ar paaugstinatu
11 elektriskas stravas triecienarisku, simbols
7 9 12 15 16 17 9 GrieSanasstravassimbols
13| 15A 16A 17A 10 Nominadlais tukSgaitas spriegums
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Maksimalds un minimalds nomindlds grieSanas stravas
diapazons un atbilstosais parastds slodzes spriegums
18 19 20 21 12 Intermitéjosaciklasimbols
MADE 13 Nominalas grieSanasstravas simbols
22 EE ( € [H[ ITALY 14 NominalagrieSanasspriegumasimbols
15 Intermitéjosaciklaveértibas
ﬁ 16 Intermitéjosaciklaveértibas
[— 17 Intermitéjosaciklavértibas
. J .o .. _ I
L _ . 15A Nominalas grieSanasstravas vertibas
CE ESthI|S.th_OSdek|OrGC_IJC?. 16A Nomindlds grieSanas stravas vertibas
EAC EAC atbilstibas deklaracija 17A Nominadlas grieSanas stravas vertibas

UKCA  UKCAatbilstibas deklaracija 15B TradiciondlasslogreZima sprieguma vertibas

16B TradiciondlasslogreZzima sprieguma vértibas
17B TradiciondlasslogreZima sprieguma vértibas
18 Stravaspadevessimbols

19 Nominalais stravas padeves spriegums

20 Maksimalanomindldsstravas padeve

21 Maksimala efektiva stravas padeve

22 Aizsardzibas pakdpe
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LIETUVISKAI

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

Statybininkas
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

savo atsakomybe pareiskia, kad Sis produktas:
SABER 40 CHP 56.01.009

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
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentai, patvirtinantys atitiktj direktyvoms, bus prieinami patikrinimui pas pirmiau minég
gamintojgq.

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. néra
numaciusi, nutriksta Sio sertifikato galiojimas.

Onara diTombolo, 01/05/2025 voestalpine Bhler Welding Arc Technology S.r.l.
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SIMBOLIAI

A NeiSvengiamas sunkaus kiino suzalojimo pavojusir pavojingas elgesys, dél kurio galima sunkiai susizaloti.
———

Svarbus patarimas, kurio reikia laikytis, kad baty iSvengta nesunkiy suzalojimy ar nuosavybés apgadinimo.

5
[:g’ Techninés pastabos dél sklandesnés eksploatacijos.
—
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1. |SPEJIMAS

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, atsiradusig dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba nurodymy nesilaikymo.

Naudojimo instrukcijas visada laikykite prietaiso naudojimo vietoje. Laikykités ne tik naudojimo instrukcijy, betir
vietoje galiojanciy bendryjy standarty ir reglamenty, susijusiy su nelaimingy atsitikimy prevencija ir aplinkos
apsauga.

Visisu prietaiso paleidimu, naudojimu, technine prieziGrair remontu susije asmenys privalo

« turétiatitinkamgq kvalifikacijq

e turétibltiny plazminiam pjovimuijgidziy

 perskaitytiSias naudojimoinstrukcijasir grieztaijy laikytis.

Kilus abejonéms ar sunkumams naudojantjrangqg, pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka

Visgjranga bitina naudotitik 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.

§j prietaisggalinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus,
atsiradusius dél to, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Jrangq naudotireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekia nuo -10 °Ciki +40 °C (nuo +14 °F iki +104 °F).
Jrangqgtransportuotiirlaikytireikia aplinkoje, kurioje temperatira siekianuo -25 °Ciki +55 °C (nuo -13 °F iki 131 °F).
Jrangg naudokite nuo dulkiy, ragciy, dujyir kity koroziniy medziagy apsaugotoje aplinkoje.

Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 50 proc., esant 40 °C (104 °F).
Jrangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia daugiau kaip 90 proc.,esant 20 °C (68 °F).
Sistemos negalima naudoti didesniame aukstyje virs jiros lygionei 2000 metry (6 500 pédy).

Sios masinos nenaudokite vamzdZiams atsildyti.
§iosjrongos nenaudokite jkrauti baterijasir (arba) akumuliatorius.
Siosjrangos nenaudokite uzvestivarikliams.

1.2 Naudotojo ir kity asmeny apsauga

Pjovimo procesas yra radiacijos, triuk§mo, karscio ir dujy emisijos saltinis. Pjovimo vieta nuo spinduliy, kibirksciy ir
ikaitusiy Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu. Netoliese esancius Zmones pjovimo jspékite neziuarétijlankg arj
ikaitintg metalqg beipasirapinti tinkama apsauga.

Nuo lanko spinduliy, kibirksciy ar jkaitusio metalo odg apsaugokite apsauginiais drabuziai. Drabuziai turi dengti
visgkUngirbGti:

- neapgadintiirgerosbuklés;

- atspardsugniai;

- hermetiskiir sausi;

- geraipriglusti, berankogaliy ar atvarty.

Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakankamai tvirtiir atsparts vandeniui.

Visada muvékite specialias pirstines, apsaugancias nuo elektros srovésirkarscio.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir tinkamais akiy filtrais (maZiausiai NR10 arba aukstesnés
klasés).

Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis, ypac¢ rankiniu ar mechaniniu bidu salindami
pjovimo metu susidariusius Slakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!
Jei pjovimo metu triukSmo lygis pasiekia pavojingq ribqg, uzsidékite ausines. Jei triuk§mo lygis virsija jstatymy

nustatytqribqg, aptverkite darbo vietqgir pasirupinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos turéty ausines.
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Pjovimo metu Soninius dangcCius laikykite uzdarytus.
Sistemy niekaip nemodifikuokite.

Galvglaikykite toliau nuo PLAZMINIO degiklio.
Elektros lankas galisunkiaisuzZalotirankas, veidqir akis.

Stenkités neliesti kg tik nupjauty viety: karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.
Atlike pjovimo darbus taikykite tokias pacias atsargumo priemones, kaip aprasyta auksciau, nes véstant nuo
suvirinty viety gali atsiskirti slakai.

sﬁ A :& Pries pradédamidirbtiar atliktitechninés prieziuros darbus patikrinkite, ar degiklis yra atvéses.

Pries atjungdami ausinimo skyscio vamzdZius patikrinkite, ar ausinimo jtaisas yra iSjungtas. IS vamzdziy iSbéges
ikaites skystis galinudegintiarba nusvilinti.

Turékite paruostg naudoti pirmosios pagalbos vaistinéle.
Rimtaivertinkite kiekvieng nudegimgq ar susizalojimg.

N——o/
A PrieSiseidamiisdarbovietos pasiripinkite jossaugumu, kad netyCianebity padarytazalaZmonémsarnuosavybei.
N—oo

1.3 Apsauga nuodiumuyir dujy

Tam tikromis aplinkybémis pjovimo metu susidare dimai gali sukelti vézj ar pakenkti néscios moters vaisiui.

Galvglaikykite toliau nuo pjovimo metu susidariusiy dujy irdimuy.

PasirGpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (natdraliu arba dirbtiniu).

Jeivédinimas nepakankamas, naudokite kaukesirkvépavimo aparatus.

Jeipjovimo 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 dimy
iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

e DUmuy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo pagrindinio metalo, uzpildo metalo ir kity ruosiniy valymui bei
riebaly pasalinimui naudojamy medziagy. Vadovaukités gamintojo pateiktais bei techniniuose lapuose esanciais
nurodymais.

Pjovimo darby neatlikite gretariebaly pasalinimo ardazymo punkty.
Dujy balionus laikykite lauke arba geraivédinamose vietose.

1.4 Gaisro / sprogimo prevencija
Pjovimo procesas galisukeltigaisrqir (arba) sprogimg.

» ISdarbovietosiraplinkiniy zony pasalinkite visas degias arlengvai uzsiliepsnojancias medziagasir objektus.

» Degios medZiagos turibtti 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. Ypatingq
démesj skirkite Zmoniyirnuosavybés saugumui uztikrinti.

» Pjovimodarby neatlikite antarba greta slégio veikiamy talpy.

» Pjovimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar vamzdzZiy. Net tuo atveju, kai vamzdziai ar talpos buvo kruopsciai isvalyti,
iStustintiiratidaryti, atkreipkite ypatinggdémesjjjuy pjovimg. Dujy, degaly, alyvos arpanasiy medziagy atliekos galisqlygoti
sprogimus.

» Pjovimo darby neatlikite vietose, kuriose yra sprogiy milteliy, dujy ar gary.

» Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srové, netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie jZeminimo
grandinés prijungtos dalies.

» Gretadarbovietos turékite gesintuvg ar atitinkamy priemoniy.
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1.5 Prevencinés priemonés naudojant dujy balionus

Inertiniydujy balionuoseyraslégio veikiamy dujy, kurios galisprogti, jeinebuslaikomasiminimaliy transportavimo,
laikymoirnaudojimo sqglygy.

Balionusreikialaikytivertikalioje padétyje prie sienos arkitos atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy arjniekg neatsitrenkty.

UZsukite apsauginés sklendés dangtelj transportavimo, paruosimo eksploatuoti metuir pjovimo darby pabaigoje.

Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplinkoje, kurioje buna staigiy temperatiaros pokyciy, labai aukstoje
temperatiroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arbalabai Zemoje temperatiroje.

Laikykite balionus toliau nuo atviros liepsnos, elektros lanky, degikliy ar elektrodo ir jkaitusiy medziagy, skriejanciy pjovimo
metujsalis.

Balionus laikykite toliau nuo pjovimo grandiniy ir elektros grandiniy apskritai.

» Atsukdamibaliono sklende galvq laikykite toliau nuo dujyisleidimo angos.

Baige pjovimo operacijas, visada uzdarykite baliono sklende.

Pjovimo darby jokiu budu neatlikite su slégio veikiamu dujy balionu.

1.6 Apsauga nuo elektros Soko

Elektros sokas gali mirtinai suzaloti.

Nelieskite jjungtos pjovimo sistemosvidujeirisoréje esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai, pistoletai, jZzeminimo
kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliaiir rités yra elektriniu badu prijungtos prie suvirinimo grandinés).

PasirGpinkite, kad sistema aparatas bty izoliuotas ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamaiizoliuoty nuo Zemés.
UzZtikrinkite, kad sistema yra tinkamaijjungtajlizdg, o maitinimo Saltinyje yra jZzeminimo laidininkas.

Nelieskite dviejy degikliy vienu metu.

Jeijauciate elektros Sokq, nedelsdaminutraukite pjovimo darbus.

1.7 Elektromagnetiniai laukaiir 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 kaikuriaijrangai, pavyzdziui, Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

Pries atlikdami ar plazminio pjovimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys privalo pasikonsultuoti su savo
gydytoju.

<

-

.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.

A klasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama Zemos jtampos
tinklais. Tokiose vietose délindukuotyjy beielektromagnetiniy trukdziy elektromagnetinjsuderinamumaq uztikrinti
galibati sunku.

Aklasés

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: SPECIFIKACIJY PLOKSTELE arba TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.2 Montavimas, naudojimasiir vietos tikrinimas

Sijranga pagaminta pagal suderintojo standarto reikalavimus EN 60974-10/A1:2015 iryraidentifikuojama kaip Aklasés jranga.
Sjprietaisqggalinaudotitik specialistai pramoninése aplinkose. Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius
délto, kad buvo naudojama namy sglygomis.

Naudotojas turiiSmanyti savo darbgq ir bidamas specialistu atsakyti uz jrangos montavimg bei naudojimg pagal
gamintojo nurodymus. Pastebéjes elektromagnetiniy trukdziy naudotojas privalo pasalinti problemgq. Jei reikia,
galimakreiptisjgamintojg déltechninés pagalbos.

(]

(W) Betkokiu atveju, elektromagnetiniy trukdziy problemas batina pasalinti, kad jos nebekelty problemuy.

Pries montuodamas §j aparatg naudotojas privalo jvertinti potencialias elektromagnetines problemas, galincias
kiltiaplinkinése vietose, ypac susijusias su gretaesanciy asmeny sveikata, pavyzdziui,asmeny, kuriemsyrajsodinti
Sirdies stimuliatoriai arklausos aparatai.

Q|
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1.7.3 Reikalavimai maitinimo tinklui

Délis maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios jranga gali turétijtakos elektros tiekimo kokybei. Dél to, kai kuriy
tipy jrangai (Zr. techniniuose duomenyse) yra taikomi prijungimo apribojimai arba reikalavimai dél didziausios leistinos tinklo
varzos(Zmax) arba minimalios tiekimo galios (Ssc) sgsajos su vieduoju tinklu vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC). Siuo atveju
montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi (jei batina), privalo pasirGpinti jrangos prijungimu.
Atsiradus trukdZiams gali prireikti papildomy atsargumo priemoniy, pavyzdZiui, tinklo filtravimo.

Taip patreikia apsvarstytigalimybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Daugiauinformacijos rasite skyriuje: TECHNINES SPECIFIKACIJOS.

1.7.4 Su kabeliais susijusios atsargumo priemonés

Kad sumazZintuméte elektromagnetiniy lauky poveikj, laikykités Siy nurodymuy:

» Jeijmanoma, kartu sudékiteir laikykite jZeminimo bei maitinimo kabelius;

» Kabeliy jokiu budu nevyniokite aplink save.

» Nestovékite tarpjZzeminimoirmaitinimo kabeliy (abu laikykite vienoje puséje).

» Kabeliaituributi kuo trumpesni, sudétikuo arciauvienaskitoir nutiestiant arba palei zeme.
* Jrangg pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

» Kabeliusreikialaikytiatskirai nuo kity kabeliy.

1.7.5 JZeminimas
|Zemintibutina pagal vietinius reikalavimus.

1.7.6 RuoSinio jZeminimas

JeidélelektrossaugosarbadéldydzZioirpadétiesruosinys nérajzemintas, ruosiniojzeminimas padéty sumazintiemisijas. Labai
svarbu, kad jZeminus ruos$inj nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jrangos apgadinimy atvejy. |Zeminti batina pagal
vietiniusreikalavimus.

1.7.7 Apsaugojimas

Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios jrangos apsaugojimas gali sumazinti dél elektromagnetiniy trukdziy kylanciy
problemuyrizikg.

Specialiais atvejais galima apsaugotivisg pjovimo jrangg.

1.8 IP apsaugos klasé
IP23S

» Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis nei arba
lygus 12,5 mm, patekimojvidy.

* Gaubtas, apsaugantis nuolietus 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, turi batisurinkta atskiraiirnuvezta
iperdirbimo beisalinimo centrq. Jrangos savininkas, kreipdamasisjvietos administracijq, privalésrastijgaliotuosius
atlieky surinkimo centrus. Laikydamiesi Sios Europos direktyvos reikalavimuy, tausokite aplinkg ir Zzmoniy sveikatq.

» Daugiauinformacijosrasite apsilanke svetainéje.

2. MONTAVIMAS

[ ]
Im Montavimo darbus privalo atliktigamintojo jgalioti specialistai.

Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo Saltinisis elektros tinklo yraisjungtas.

W Draudziama papildomai prijungti kitus maitinimo saltinius (nuosekliai arba lygiagreciai).
N—oo
2.1 Kélimas, transportavimasiriskrovimas
e Jrangaturirankeng, kad bity galima nesti.

Tinkamai jvertinkite jrangos svorj (Zr. technines specifikacijas).
Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asmeny ar daikty.
Jrangos nenumeskite ir nesuspauskite.
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2.2 Jrangos padéties nustatymas

«% Vadovaukités Siomis taisyklémis:

» Pasirtpinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy irjungciy bty patogi;
« Jrangos nestatykite labaimaZose vietose;

» Jrangos nestatykite antdidesniy nei 10° nuolydziy;

» Jranggstatykite sausoje, Svarioje ir tinkamai védinamoje vietoje;

» saugokitejranggnuo lietausirsaulés spinduliy.

2.3 Prijungimas

L

£

———J

Jranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungtij elektros tiekimo tinklqg.
Sistemq galima maitintiis:

« vienfazio 115 Vtinklo;

* vienfazio 230 Vtinklo;

Jranga tinkamai veiks, jei jtampos svyravimainebus didesnikaip 15 proc. nuo nominalios vertés.

Kad asmenysnesusizalotyirneblty padarytazalajrangai, PRI E§jjungiqnt prietaisqgjelektrostinklgbutina patikrinti
pasirinkto tinklo jtampgq irsaugiklius. Taip pat patikrinkite, arjlizdqg jjungtas kabelis turi jzeminimo kontaktg.

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. Jprastai generavimo
irenginius rekomenduojame naudoti taikant dukart didesne galig nei vienfazio maitinimo Saltinio galia arba 1,5
karto didesne nei trifazio maitinimo 3altinio galia. Rekomenduojama naudoti elektroniniu bidu valdomus
generavimo jrenginius.

Kad naudotojams nekilty pavojus, jrangqg batina tinkamai jZeminti. Maitinimo jtampa tiekiama jzemintu kabeliu
(geltonuir zaliu), kurj reikia prijungti prie kidtuko sujzeminimo kontaktu. Sio kabelio su geltona / Zalia gija NEGALIMA
naudoti su kitais jtampos laidininkais. Patikrinkite, ar naudojama jranga yra jzeminta ir kokia yra lizdy buaklé.
Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos reikalavimuy.

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgudzZiy turintis technikas, turintis profesine ir technine kvalifikacijq ir
taikydamas Salyje, kurioje jranga yra montuojama, galiojancius reikalavimus.

2.4 Montavimas

2.4.1 Prijungimas PLAZMINIO pjovimo darbams atlikti

-

1 (O Kaistis

» |Zeminimo spaustuvqg padékite ant ketinamo pjautiruoSinio, uztikrinant gerg elektros jungt;j.
» |kiskite kiStukq ir pasukite laikrodzZio rodyklés kryptimi, kad prisitvirtinty.
» Patikrinkite, aryrairartinkamaisumontuotivisidegiklio komponentai
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@ Filtry bloko oro jungties mova
@ Suslégtasoras

(3) Orofiltryblokas

@ Vamzdis

—| |— MAX7 mm -9/32 INCH

» (Zr.,,SP40“instrukcijose).

» Naudodamitinkamas jungiamgsias detales prie filtro jtaiso oro jleidimo angos prijunkite suslégtojo oro tiekimo jungtj.
» Slégis turibUtimaziausiai 5 barai, o srauto greitis - maziausiai 115 litry per minute.

» Varztu prie slégioreduktoriaus priverzkite movg.

» Prie movos prijunkite vamzdij.

-

@ Reguliavimo apvaliojirankenélé

@ Reduktorius

@ Slégio apvaliojirankenélé
@ Slégiorodmens manometras
(3 Led

@ Dujy tikrinimo mygtukas

@ Potenciometras
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» Jjunkite sistemqir patikrinkite, ar diodinéslemputés veikia tinkamai.
» Jei truksta degiklio komponenty arba jie buvo netinkamai sumontuoti, arba jei suslégtojo oro slégis yra per mazas, arba jo
iSvisnéra, jsijungia triktjsignalizuojancios diodinés lemputés.
Generatoriusisjungiamasirnejjungiamastol, kol triktisnepasalinama. Kadis suslégtojo oro grandinés pasalintuméte likusius
neSvarumus, paspauskite dujy tikrinimo mygtukq, paskui pakelkite ir pasukite rankenéle, kad nustatytuméte slégj. Sukite tol,

kol slégio matuoklyje bus rodoma mazZdaug 5 barai (darbus teskite, laikydami nuspaude tikrinimo mygtukg, kad
sureguliuotuméte oro cirkuliacijg vamzdZiuose).

v

v

Potenciometru nustatykite pjovimo srovés verte, atsizvelgdamijstorj.

s N

@ Apsauginésvirtelé

@ Degiklio mygtukas

v

Paimkite degikljir patraukite apsauginessvirtis.

v

Spustelékite degiklio mygtukg, kad susiformuoty palaikantis lankas; atleiskite valdiklj ir valdymo pulte patikrinkite, ar
prietaisas tinkamai veikia. Palaikantjlankg rekomenduojamaisjungti, kad maZiau dévétysielektrodas bei antgalis.

v

Jei jjungus palaikantj lankg pjovimo darbai neatliekami, maitinimo Saltinio valdiklis jj po 6 sekundziy isjungs, kad nebuty
pazeistas degiklis.

» Degikljprie ruosinio laikykite 90° kampu.

» Paspauskite degiklio mygtukgq iruzdekite lankg.

» Degikljprineskite artiruosinioir pjaudamijjisléto veskite pirmyn.

» (Zr.,,SP40“instrukcijose).

3. SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Galinis pultas

@ @ @ Maitinimo kabelis

ljunkite sistemgqjelektros tinklg.

FP 189 @ ISjungimoirjjungimo jungiklis

o Jrenginio elektrinio uZzdegimo jungiklis.
Jisgalibutinustatytasdvejose padétyse -,,O“ - iSjungtair
»“-jjungta.

@ Néranaudojamas

@ Néranaudojamas
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3.2 Galinis pultas
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) @ Orofiltry blokas
@ Filtry bloko oro jungties mova
@ Slégio apvaliojirankenélé

@ Matavimai(manometro rodmenys)

3.3 Lizdy skydelis

@ JZeminimo lizdas

|Zeminimo vielos jungtis.

@ Degikliojungiamojidetalé
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3.4 Priekinis valdymo pultas

Vs

.

<> {4 -

welding
by voestalpine —

bohler
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(»H @
®
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Maitinimo LED

Nurodo, kad jrangayrajjungtajtinklgir veikia.

Bendrojo aliarmo LED (Sviesos diodas)

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencijg, pavyzdziui, temperatliros apsaugq.

Suaktyvintos galios LED (Sviesos diodas)

Nurodo, kad jrangosi$éjimo angos jungtyse teka jtampa.

Pagrindiné reguliavimo rankena

LeidZia nuolatreguliuoti pjovimo srove.

7 segmenty langas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato parametrus, nustatymus, srovésirjtampos rodmenis
irjspéjimy kodus.

Aukstos temperatirosjspéjimas

Nurodo, kad jsijungé apsaugos nuo temperaturos prietaisas.
Koljspéjimasyraaktyvus, prietaisoisjungtinepatariama; toliau veikdamasjjungtame prietaise esantis vidinis
ventiliatorius atvésins perkaitusias dalis.

LT

Antgalio dangtelio apsaugos jspéjimas

Nurodo degiklio galvutés, kuri gali bati sugedusi arba netinkamai jsukta, apsaugos suveikimg.

Nepakankamo oroslégio jspéjimas

Nurodo, kad suslégtojo oro slégis nukrito Zemiau 3,5 barirtodél jo nepakanka, kad prietaisas tinkamai veikty.
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JRANGOS NAUDOJIMAS

@ Matavimai

LeidZia ekrane perziarétitikrqjg suvirinimo srove arba jtampaq.

Amperai
@ Voltai
Oro tikrinimo mygtukas

LeidZia i§ suslégtojo oro grandinés iSvalyti neSvarumus bei atlikti pirminius suslégtojo oro srauto parametry
nustatymus nejjungus maitinimo.

4. JRANGOS NAUDOJIMAS

Siekiant uztikrintiteisingq aparatoir prie jo prijungty prietaisy veikimg, jjungus, jrenginys atliekq eile patikry. Siame etape taip
pat atliekamas dujy patikrinimas, kad baty jsitikinta, ar dujy tiekimo sistema yra prijungta tinkamai.
Vadovaukités skyriais ,,Priekinis valdymo skydelis“ ir ,,Sqgranka*.

5. SARANKA

béhlerwelding

by voestalpin

5.1 Parametry nustatymasir nustatymas

LeidZia nustatytiir koreguotikeletq papildomy parametry, kad pjovimo sistema blty valdoma geriauir tiksliau.
Sqrankos parametraisutvarkytiatsizvelgiantjpasirinktq procesqirjiems priskirti skaitmeniniai kodai.

Sqgranka

» Bus jvykdyta paspaudus ir laikant nuspaustu kodavimo jrenginio klavisg 5
sekundes.

» Centrinis nulis 7 segmentylange patvirtina jvedimg

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas

» Kodavimojrenginjsukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitinj kodqg.

» Parametrasidentifikuojamas"." Zenklu numerio desinéje
» Paspaude mygtukg kodavimo jrenginys galite perzitréti pasirinkto parametro vertesir jas pakeisti.

» Parametro antrinio meniujrasas patvirtinamas, kai skai¢iaus desinéje puséjeisnyksta .

Sqgrankoslango uzdarymas

» Kad uzdarytuméte pakeitimylangq, dar kartg paspauskite mygtukg kodavimo jrenginys.

» Kad uzdarytuméte sqrankos langq, pereikite prie parametro ,,0 (iSsaugoti ir uzdaryti) ir paspauskite kodavimo jrenginys
mygtukg

5.1.1 ,Setup” (PLAZMINIO) parametry sqrasas

u ISsaugotiiruzdaryti

LeidzZiaiSsaugoti pakeitimusiruzdarytisgrankoslangqg.

Nustatymasi$ naujo

LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.
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béhleredng

[ Srové

LeidZia keisti pjovimo srove.

Minimumas Maksimumas Numatytoji
verté
20A 70 A 70 A

500 | Masinos nustatymai
LeidZia pasirinkti reikiamg grafine sqgsajq.
LeidZia pasiekti aukstesnius sqrankos lygius.
Zr. skyriuje "Sgsajos pritaikymas pagal savo poreikius "

751 | Srovésrodmuo

LeidZia perziaréti faktine pjovimo srovés verte.

752 | Jtamposrodmuo
LeidZia perziuréti faktine pjovimo jtampos verte.

6. TECHNINE PRIEZIURA

B 7N

Kasdienine sistemos prieZilrg batina atlikti pagal gamintojo nurodymus. Jei jranga veikia, visas prieigas ir
eksploatacines dureles bei dangcCius reikia uzdaryti ir uzrakinti. Sistemy niekaip nemodifikuokite. Neleiskite, kad
gretavédinimo boksteliyirantjy kauptysi dulkés.

Visus techninés priezilros 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 gali tik kvalifikuotas personalas.

Prie§ atlikdamidarbus atjunkite maitinimg!

6.1 Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras

6.1.1 Jranga

Zemoslégio suslégtojo oro srove ir minkitais sepeciais isvalykite maitinimo 3altinio vidy; Patikrinkite elektros jungtis
irvisus jungiamuosius kabelius.

6.1.2 Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) jZeminimo kabeliy technine

prieZilGra ar keitimg:
M)

N——o—

6.2 Atsakomybé

F Patikrinkite daliy temperatdrgirjsitikinkite, kad jie neperkaite.

2/
ﬂ' Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus atitinkancias pirstines.

/ Naudokite tinkamus verzliarakc&iusir jrankius.

= Nesilaikanttechninés priezitros nurodymuy nutriksta visy garantijy galiojimasirgamintojas atsisako jsipareigojimo
EN @ prisiimti bet kokig atsakomybe. Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys Siy nurodymuy. Kilus
IEC abejonémsir (arba) problemoms nedvejodamikreipkitésj artimiausiq klienty aptarnavimo centrg.
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JSPEJIMU KODAI

boéhlerwelding
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7. ISPEJIMU KODAI

ALIARMAS

a

DEMESIO

A

e—o

Suveikus aliarmui arba virsijus apsaugine kritine ribg, valdymo skydelyje vizualizuojamas signalinis pranesimas ir
pjovimo operacijos nedelsiant nutraukiamos.

Apsauginésribos nepaisymas, suaktyvingvizualinjaliarmgvaldymo skydelyje, betleidZia testi pjovimo operacijas.

Toliau pateikiami visi, sujrangasusije aliarmaiirapsauginéskritinés ribos.

A Pavojingas jkaitimas t A Gedimas duomeny saugojime
EO1 E20

A Duomeny praradimas A Permazajtampa

E21 E42

A Nepakankamasoroslégis A Degiklio dangtelio apsauga
E45 p g E47 g g psaug

8. GEDIMU SALINIMAS

Sistema nejsijungia (Zalia diodiné lemputé nedega)

PrieZastis
» Lizdenérajtampos.

» Sugedeskistukas arbakabelis.

» Perdegélinijossaugiklis.

» Sugedesjjungimoirisjungimo jungiklis.

» Gedimas elektronikos dalyje.

ISéjime néra galios (jranga nepjauna)
Priezastis
» Sistema perkaito (temperatlrosjspéjamasis

signalas - dega geltonos spalvos diodiné lemputé).

» NetinkamajZzeminimo jungtis.

» Tinklojtampavirsijaribas (dega geltonos spalvos
diodinélemputé).

» Sugedes kontaktorius.

» Gedimas elektronikos dalyje.

Netinkamaiséjimo galia

Priezastis

» Netinkamas pjovimo proceso pasirinkimas arba
sugedes pasirinkimo jungiklis.

» Neteisingainustatytisistemos parametraiarba
funkcijos.

Sprendimas

»

Patikrinkite ir pagal poreikj suremontuokite elektros sistemaq.
Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

v

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

¥

¥

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.

¥

Pakeiskite sugedusiqg dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

¥

Sprendimas
» Neisjunge palaukite, kol sistema atvés.

¥

Tinkamai jZeminkite sistemq.
Darkartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*.

Tinklo jtampqg grgzinkite j leistinas tinklo jtamposribas.
Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,,Jungtys*.

v

¥

¥

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

¥

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemq.

Sprendimas

» Tinkamai pasirinkite pjovimo procesq.

» IS naujo nustatykite sistemqir pjovimo parametrus.
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GEDIMY SALINIMAS

boéhler=cine
» Sugedes pjovimo sroveireguliuotiskirtas
potenciometras/kodavimo jrenginys.
» Tinklo jtampavirsijaribas.

» Nératinklo fazés.

» Gedimas elektronikos dalyje.

Palaikantis lankas neuzsidega
PrieZastis

» Sugedesdegikliojjungimo mygtukas.

» Nusidévéjesantgalisir(arba)elektrodas.

» Perdidelisoroslégis.

» Gedimas elektronikos dalyje.

Pjovimo lankas neuzsidega
PrieZastis

» Netinkama jZzeminimo jungtis.

» Neteisingainustatytisistemos parametraiarba

funkcijos.

Pjovimo langas uzgesta
PrieZastis

» Tinklo jtampavirsijaribas.

» Nepakankamasoro srautas.
» Pazeistassléginisjungiklis.

» Perdidelisoroslégis.

» Netinkamas suvirinimo pjovimo rezimas.

» Nusidévéjes antgalisir(arba)elektrodas.

Lanko nestabilumas
PrieZastis

» Netinkamipjovimo parametrai.

Gausus taskymasis
PrieZastis
» Netinkamipjovimo parametrai.

» Netinkamaireguliuojamaslankas.

» Netinkamas suvirinimo pjovimo rezimas.

v

Pakeiskite sugedusiq dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

v

V

Tinkamai prijunkite sistemg.
Perskaitykite skyriy ,,Jungtys*.

4

Y

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,Jungtys”.

v

v

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sprendimas

¥

Pakeiskite sugedusig dalj.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

v

v

Pakeiskite sugedusig dalj.

v

Sureguliuokite dujy srautg.
Darkartq perskaitykite skyriy ,Montavimas*.

v

v

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sprendimas

» TinkamaijZeminkite sistemg.
» Darkartqg perskaitykite skyriy ,,Montavimas*“.

» I$naujo nustatykite sistemqir pjovimo parametrus.
» Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sprendimas

v

Tinkamai prijunkite sistemq.
Perskaitykite skyriy ,,Jungtys*.

¥

Sureguliuokite dujy srautq.

v

v

Pakeiskite sugedusig dalj.

v

Sureguliuokite dujy srautg.
Darkartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*.

v

v

Sumazinkite pjovimo greit;.

v

Pakeiskite sugedusig dalj.

Sprendimas

» AtidzZiai patikrinkite pjovimo sistemg.
» Susisiekite suartimiausiu aptarnavimo centru, kad suremontuoty
sistemaq.

Sprendimas
» Sumazinkite pjovimo jtampaq.

» Padidinkite atitinkamqg grandinésindukcine verte.

» Sumazinkite degiklio kampg.
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Nepakankamas prasiskverbimas
PrieZastis
» Netinkamas suvirinimo pjovimo rezimas.
» Netinkamipjovimo parametrai.
» Pjaunamadalis perdidelé.

» Permazasoroslégis.

Prikibimas
PrieZastis

» Netinkamipjovimo parametrai.

» Pjaunamadalis perdidelé.
Oksidacija
Priezastis

» Nepakanka apsauginiy dujy.

Akytumas
PrieZastis

» Antsuvirinamyruosiniy yratepalo, lako, radziy
arbanesvarumuy.

» Drégmé pjovimo dujose.

» Pjovimo suvirinimosiulé per greitaisukietéja.

Jtrdkimai nuo karséio
Priezastis

» Netinkamipjovimo parametrai.

» Antsuvirinamyruosiniy yratepalo, lako, radziy
arbanesvarumuy.

» Netinkamas suvirinimo pjovimo rezimas.

Jtrdkimai atveésus
PrieZastis

» Ypatinga pjaunamosjungties geometrija.

Didelis slako kiekis
PrieZastis

» Permazasoroslégis.

» Netinkamas suvirinimo pjovimo rezimas.

» Nusidévéjesantgalisir(arba)elektrodas.

Antgalis perkaista
Priezastis

» Permazasoroslégis.

» Nusidévéjesantgalisir(arba)elektrodas.

Sprendimas

»

»

»

»

»

Sumazinkite pjovimo greitj.
Padidinkite pjovimo srove.
Padidinkite pjovimo srove.

Sureguliuokite dujy srautg.
Dar kartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*.

Sprendimas

»

»

»

Padidinkite pjovimo srove.
Padidinkite pjovimo jtampg.

Padidinkite pjovimo srove.

Sprendimas

»

Sureguliuokite dujy srautg.

boéhlerw

elding

oestalpine

» Patikrinkite, ardegiklio sklaidytuvasirdujy antgalis yra geros buklés.

Sprendimas

»

»

»

»

»

»

Pries pjaudamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

Visada naudokite kokybiskas medZziagasir produktus.

Pasiripinkite geratiekimo sistemos bukle.

SumaZinkite pjovimo greitj.
IS anksto pasildykite ketinamaq pjauti ruosinj.
Padidinkite pjovimo srove.

Sprendimas

»

»

»

»

SumaZinkite pjovimo jtampg.
Naudokite mazesnio skersmens elektrodgq.

Pries pjaudamiruosinius kruopsciai nuvalykite.

Atlikite tinkamg pjaunamo sujungimo veiksmy sekq.

Sprendimas

»

»

IS anksto pasildykite ketinamq pjauti ruosinj.
Baige virinti pasildykite.

» Atlikite tinkamgq pjaunamo sujungimo veiksmy sekg.

Sprendimas

»

»

»

»

Sureguliuokite dujy srautg.
Dar kartq perskaitykite skyriy ,,Montavimas*.

Pjaudami padidinkite judéjimo greitj.

Pakeiskite sugedusiqg dalj.

Sprendimas

»

»

»

Sureguliuokite dujy srautg.
Dar kartq perskaitykite skyriy ,Montavimas®“.

Pakeiskite sugedusig dalj.
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9. DARBO INSTRUKCIJOS

9.1 Plazminio pjovimo

Labaiaukstostemperatiros veikiamos dujos virsta plazma, kuri visa arba dalimijonizuojasiir tampa laidi.

Nors plazma yra kiekviename elektros lanke, sakydami ,plazmos lankas* mes nurodome suvirinimui / pjovimui naudojamgq
degiklj, kurisnaudoja prosiaurg tinkamo antgalio kaklelj praeinantjelektroslankg, skirtg kaitintiis to patiesantgalioiSeinancias
dujas, kadjosvirstyjplazmg.

Plazminio pjovimo procesas

Pjovimas vyksta, kai labai jkaites ir dél degiklio konstrukcijos labai koncentruotas plazmos lankas pereina j laidZig ketinamg
pjauti dalj, uZdarydamas maitinimo Saltinio elektros grandine. Medziaga veikiama aukstos lanko temperatiros islydoma ir
paskuidideliojonizuoty dujy is antgalio slégiu pasalinama.

Lankasturidvibusenas: perkeliamaslankas, kaisrové eina perketinamgq pjautiruosinjir palaikantis arbaneperkeliamaslankas,
kaijisyrasuformuotastarp elektrodoirantgalio.

Rankinio plazminio pjovimo jrenginys

Ruosinys (Slégio matuoklis )
(Slégio reduktoriaus )
Degiklis /

[ A4 ] . )
Plazminés dujos

+ \ \\

Generatorius

A\ .
Pjovimo specifikacijos

Plazminiame pjovime pjaunamos medziagosstorio, pjovimo greiioirgeneratoriaus tiekiamos srovés vertés yrasusijusios viena
sukita;jos priklausonuo medZiagostipoirkokybés, degikliotipo beielektrodoirantgaliotipo beibiklés, atstumo tarp antgalio
irruosinio, suslégtojo oro slégioirSvarumo, reikiamos pjovimo kokybés, pjaunamo ruosinio temperataros ir kt.

Diagramose matyti, kad storis yra atvirk§c¢iai proporcingas pjovimo greiciui ir kad abi Sios vertés gali buti padidintos didinant
srove.
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Pjovimo greitis

boéhlervedng

% Maksimalus pjovimo greitis Kokybés pjovimo greitis
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)

I

B[ s | o | Nerdonts | g, | Ao | NS |
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600

20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900

30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000

40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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(mm/min)

N

6000 -

5750 -

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250

3000 -

2750 -

2500 -

2250 -

2000 -

1750 A

1500 -

1250

1000 -

750 -

500

250 -

Aliuminis

;/(Anglinio plieno )

Neradijantis plienas )

Pjovimo greitis su40A

(mm/min)

12000% Q

11500 =
11000
10500
10000
9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

500

0
0 1

G
'-_‘\(Anglinio plieno )

Neradijantis plienas )

15

16 17 18 19 20
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Proverziolaikas

boéhlerwelding

12 Storis Proverzio laikas
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Pjovimo plotis
12 Storis
Pjovimo plotis - kerfas (mm
(A) il J ) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TECHNINES SPECIFIKACIJOS

Elektrinés charakteristikos

SABER 40 CHP
Maitinimo jtampa U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

llgo veikimo saugiklis
Komunikacinés synos
Didziausiajéjimo gali
Didziausiajéjimo gali

Galios veiksnys (PF)
Naudingumo koeficientas (p)
Cos @

Didziausiajéjimo srové [Tmax
Naudingumo srové |1eff
Reguliavimoribos

Atviros grandinés jtampa Uo

*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-11 reikalavimus.
*Sijranga atitinka EN / IEC 61000-3-12 reikalavimus.

Darbini koeficientas

SABER 40 CHP
Darbini koeficientas (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)
Darbinikoeficientas (25°C)
(X=100%)

Fizinéssavybés
SABER 40 CHP
IP apsaugosklasé
Izoliacijos klasé
Matmenys (IXSxA)
Svoris

Skyriuje maitinimo kabelis
Maitinimo kabelisilgis
Dujysrautas
Dujyslégis

Dujutipg

Gamybos standartai

1x115 (£15%)

20 16
SKAITMENINIS SKAITMENINIS
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 135
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0
Oras/ azotas

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015

1x230 (x15%)

U.M.
Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

> > > >

>

U.M.
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Pjovimo galia
SABER 40 CHP
Anglinio plieno
Kokybés pjovimo
Maksimalus pjovimas
Atskyrimas

Proverzis
Neradijantis plienas
Kokybés pjovimo
Maksimalus pjovimas
Atskyrimas

ProverZis

Aliuminis

Kokybés pjovimo
Maksimalus pjovimas
Atskyrimas

Proverzis
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11. SPECIFIKACIJY PLOKSTELE

(1 + VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. A
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 40 CHP | N°
| A A0 s Classa. 774200
20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
|7 " [xuwe| 49% | 60% [ 100%
(45%)
40A 35A | 30A
El Uo | 2 | (25A) | (23A) | (204)
250V ,, | 96.0V| 94.0v| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
D=1~ [U1 230V [limax21.4A [l1eff 13.5A
50/60 Hz (115v) (25.2A) (16.9A)
UK
I 23 8 Ce€|28 [l
MADE
IN
ITALY E
[ ]
LS J
12. MAITINIMO SALTINIO DUO
e N1
3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14| 15B | 16B | 17B 8
11
7 1% 2795 [ 6 T 77 9
13 | 15A | 16A | 17A 10
8 | 10 11
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
13
22 en CE[IL | 4
15
]|
h — 1;/1
CE ES atitikties deklaracija 16A
EAC EAC atitikties deklaracija 17A
UKCA  UKCA atitikties deklaracija 15B
16B
178
18
19
20
21
22

MENU PLOKSTELES REIKSME

Prekés zenklas

Gamintojo pavadinimasir adresas
Aparato modelis

Serijosnr.

XXXXXXXXXXXX Pagaminimo data
Irenginio tipo simbolis
Nuorodajkonstrukcijy standartus
Pjovimo proceso simbolis
Jrenginiy, pritaikyty naudoti
elektra aplinkoje rizikos simbolis
Pjovimo srovés simbolis
Nominalijtampa be apkrovos
DidzZiausios ir maZiausios vardinés pjovimo srovés ir
atitinkamos jprastinés apkrovos jtampos diapazonas
Ciklo su pertrakiais simbolis
Vardinés pjovimo srovés simbolis
Vardinés pjovimo jtampos simbolis

Ciklo su pertrukiais vertés

Ciklo su pertrakiais vertés

Ciklo su pertrikiais vertés

Vardinés pjovimo srovés vertés

Vardinés pjovimo srovés vertés

Vardinés pjovimo srovés vertés
Standartinés jtampos esant apkrovaivertés
Standartinésjtampos esant apkrovaivertés
Standartinésjtampos esant apkrovaivertés

Maitinimo simbolis

Nominali maitinimo jtampa
Didziausia nominali maitinimo srové

Didziausia naudingoji maitinimo srové

Apsaugos lygis

padidéjusios nutrenkimo
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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

kizarélagos felelSsségére kijelenti, hogy a kdvetkezs termék:
SABER 40 CHP 56.01.009

megfelel a kovetkezd EU direktivdknak:

2014/35/EU  KISFESZULTSEGU IRANYELV
2014/30/EU  EMCIRANYELV
2011/65/EU  RoHSIRANYELV

éshogy a kdévetkezé harmonizdlt szabvdnyokat alkalmaztdk:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Azirdnyelveknekvalé megfeleléstigazold dokumentdciét afent emlitett gydrtdkndl ellen8rzés céljabdl
elérhetévé teszik.

A voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. dltal el6zetesen nem engedélyezett mlveletek és
moddositdsok, érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

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

L M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SZIMBOLUMOK

A Sulyossérilés kozvetlen veszélye,illetve veszélyes viselkedésmddok, amelyek sulyos sériiléshez vezethetnek.
———

Fontostandcs, amelyet kovetnikell kisebb sérlilések vagy kdrokozds elkerililése végett.

5
[:g’ M(iszakitartalmu megjegyzések a haszndlat megkdnnyitése érdekében.
—r
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FIGYELMEZTETES

1. FIGYELMEZTETES

Miel&ttbdrmilyen miveletet végezne a gépen, alaposan olvassa el és sajdtitsa el ennek aleirdsnak a tartalmat.
Ne végezzen olyan moddositdst vagy karbantartdsi tevékenységet, ami nincs eldirva. A gydrté nem vdllal
felel8sséget személyi sérlilés vagy anyagi kdr esetén, ha az a leirdsban foglaltak helytelen alkalmazdsa, illetve
alkalmazdsdnak elmulasztdsa miattkovetkezettbe.

Akezelésiutmutatét dllanddan a készilék felhaszndldsi helyén kell 6rizni. A kezelési Utmutaté elSirdsain tul be kell
tartaniabalesetek megel&zésére és a kdrnyezet védelmére szolgdldé dltaldnos és helyiszabdlyokat is.

Akészilék izembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsdval és dllagmegdvdsdval foglalkozé személyeknek

« megfeleloen képzettnek kell lennilk,

* rendelkeznie a plazmavdgdshoz sziikségesismeretekkel

« teljesenismernilik és pontosan kdvetnilk kell ezt a kezelési utmutatot.

Ha a berendezés haszndlatdval kapcsolatban bdrmilyen bizonytalansdg vagy nehézség meril fel, konzultdljon
képesitettszakemberekkel.

1.1 Munkakoérnyezet

B =

|

Minden berendezést kizdrélag rendeltetésének megfeleld célokra szabad haszndlini a tipustdbldn és/vagy jelen
leiradsbanrogzitettmodokon, illetve miikodésitartomdnyokon belll, tovdbbd az orszdgos és nemzetkdzibiztonsagi
elGirdsok betartdsa mellett. A gydrtd dltal kifejezetten rogzitettdl eltéré minden felhaszndldsi moédot teljes
mértékben helytelennek ésveszélyesnekkell tekinteni, ésilyen esetekre agydrtéd nemvdllalsemmilyenfelel8sséget.

Az egység csak ipari kérnyezetekben, professziondlis alkalmazdsokban haszndlhaté. A gydrtd semmilyen
felelésséget nem vdllal a berendezés lakdhelyi kérnyezetben vald haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezett
kdrokért.

Aberendezés-10°C és +40°Ckozottihdmérsékletl kornyezetekben haszndlhaté.

Aberendezés-25°C és +55°Ckozotti hdmérsékletl kornyezetekben szdllithatd, illetve tarolhaté.

Aberendezés csakolyankdrnyezetekben haszndlhaté, amelyek mentesek portdl, savtél, gaztél vagy mds korroziv
anyagoktal.

Aberendezésnemhaszndlhaté olyan kdrnyezetekben,amelyekrelativ pdratartalma40°Chémérsékleten 50%-ndl
magasabb.

Aberendezésnemhaszndlhatd olyan kdrnyezetekben, amelyekrelativ pdratartalma 20°Chémérsékleten 20%-ndl
magasabb.

Arendszer nem haszndlhaté tengerszint feletti2 000 méternél nagyobb magassagban.

Nehaszndlja ezt a gépet csédvezetékek fagytalanitdsdra.
Nehaszndljaeztaberendezést elemek és/vagy akkumuldtorok feltdltésére.
Ne haszndlja ezt aberendezést motorok kézi beinditdsahoz.

1.2 Afelhaszndlék és mds személyek védelme

A vdagdsi eljdrds a sugdrzds-, zaj-, hé- és gdzkibocsdatdsok artalmas forrdsa. Helyezzen el tlizgatlé védélemezt,
amely védi a kdrnyezé vagdsi teriletet a sugaraktdl, szikrdktol és izzé salakdaraboktdl. A vagdsi teriileten 1évé
személyeket figyelmeztesse, hogy ne nézzenek azivbe és gondoskodjanak megfelel§ védelemrdl.

Véddéruhdaval védje bérét az ivsugdrtol, a szikrdktdl és az izzé fémtél. A ruhdzatnak a teljes testet fednie kell,
tovabbd azlegyen:

- sértetlenésjoé dllapotu

- tGzdllo

- szigetel6 anyagbdl késziilt és szdraz

- jolilleszkedjen gallérok és felhajtasok nélkdl

Mindig haszndljon el8irasoknak megfeleld cipbt, amely erds és vizzaré.
Mindig haszndljon el8irdsoknak megfelel§ keszty(it,amely elektromosan és termikusan szigetelt.

Viseljen oldalvédelemmel és megfeleld szemvédd sziirével (legaldbb NR10 vagy ef6lott) ellatott maszkot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel elldtott véddszemiiveget, kiilondsen a vdagdsi salak kézi vagy mechanikai
eltavolitdsakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!
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eléirthatarértékeket, akkor kiilonitse el a munkateriletet, és biztositsa, hogy barki, aki a kézelbe kerilhet, viseljen

Q Viseljenflilvéddd, haavdgdskdzben azajszintelériaveszélyestartomdnyt. Ha a zajszint meghaladja a térvényileg
fulvédoétvagy flldugot.

(& ) Vdgdskozbenazoldalsé burkolatok mindiglegyenek zdrt dllapotban.
Arendszerttilos barmilyen médon megvdltoztatni.

Akilépé elektromosivsulyos sérliléseket okozhat kézen, arcon,illetve szemben.

Ne érjenhozzd éppenvdgottelemekhez: aforrésdgsulyos égésisériiléseket okozhat.
A fent leirt évintézkedéseket a vagds utdni miveletek végrehajtdsakor is tartsa be, mivel salakdarabok lehilés

N———
M)
A ;hl APLASMAhhegesztépisztolyt tartsa tavol a fejétdl.
N—
S
kézbenislevdalhatnak azelemekrél.

T )

Munkavégzés vagy karbantartds eléttellendrizze, hogy a hegesztépisztoly hideg.

I

Htéfolyadékesdvek szétvdlasztdsa elétt gyézédjon meg arrdl, hogy a hiitéegységet kikapcsolta. A csévekbdl
kiomlé forrd folyadék, abdrégésisérilését vagy megporkolédését okozhatja.

Legyen kéznél els8segélynyujtd készlet.
Az égésiés mdssérilések hatdsdtne becsllje ald.

A A munkahely elhagydsa elStttegye biztonsdgossd a teriiletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kdr elkerilése
érdekében.

1.3 G6zok és gazok elleni védelem

Bizonyoskdrilmények kozéttavdagds sorankeletkezettgézok rakkeltéeklehetnek,illetve veszélyeztethetikaterhes
nék magzatdt.

e Tartsatdvol afejétavdgdsokbdlkeletkezett gazoktdl és gézoktdl.

* Amunkaterileten biztositson megfeleld - akdr természetes, akdr mesterséges - szell6zést.

* Gyengeszell6zés esetén viseljen maszkot éslégzékésziiléket.

» Nagyonkishelyentérténd vagds esetén a munkdt egy kollégdnak felligyelnie kell, aki akdzelben, de kivil tartézkodik.

» Nehaszndljon oxigéntaszelléztetés céljara.

* Gondoskodjon a gézelszivé mikodésének ellenérzésérél. A veszélyes gdzok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsdgi
szabdlyokban el8irt értékeket.

* A g6z0k mennyisége és veszélyességi foka a vdgandé munkadarab anyagdtdl, a tolté6fém anyagdtdl és a munkadarab
tisztitdsdra és zsirtalanitdsdra haszndltegyéb anyagoktél fligg. Kévesse a gydrtdéi utasitdsokban és a miszaki adatlapokon
megadottutasitdsokat.

» Nevégezzenvdgdst zsirtalanité vagy festé dllomds kdzelében.

* Agdzpalackokatkivilvagyjolszell§zé terlleten helyezzeel.

1.4 TGz- ésrobbandsvédelem
Avdgdsieljardstiizet és/vagy robbandst okozhat.

 Amunkateriletrél és a kérnyezd teriiletekrél tavolitson el minden tlizveszélyes vagy égheté anyagot és tdrgyat.

Tlzveszélyes anyagoknak a hegesztési terlilettdl legaldbb 11 méterre kell lennitk vagy azokat megfeleld védelemmel kell

ellatni.

o Szikrdk ésizzé anyagrészekkdnnyenszérédhatnakmeglehetésen messzire, mégkisméretl nyildsokon keresztilis. Kiilondsen
figyeljen aszemélyibiztonsdgra és a tulajdontdrgyak biztonsagdra.

* Nevégezzenvdgdsi mlveleteket nyomds alattlévé tartdlyokon vagy azok kbzelében.

» Nevégezzen vdagdsi mlveleteket zdrt tartdlyokon vagy csdveken. Mindenesetre forditson kiilonds figyelmet a csévek vagy
tartdlyokvagdsdra, mégakkoris, ha ezeketkinyitottdk, kilritették és gondosan megtisztitottdk. Agdz, izemanyag, olajvagy
hasonlék maradvdnyairobbandst okozhatnak.

* Nevégezzenvdgdstolyanhelyeken, aholrobbandsveszélyes porok, gdzok, gézok vannakjelen.

* A hegesztés befejezésekor ellenérizze, hogy a feszlltség alatt 1évé daramkor véletlenll sem kerililhet érintkezésbe a
foldelékorhoz kapcsolt barmilyen komponenshez.

« Amunkateriletkdzelébenlegyentlizoltd eszk6z vagy anyag.
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1.5 Védekezés gazpalackok haszndlata esetén

Anemesgdzt tartalmazé palackokban tulnyomds van, igy azok felrobbanhatnak, amennyiben a szdllitds, tdrolds
éshaszndlatsordn a minimdlis biztonsdgi feltételek nincsenek biztositva.

A tartdlyokat figgéleges helyzetben falhoz vagy mds aldtdmasztéd szerkezethez kell régziteni megfelel$ eszkdzokkel agy,
hogyneddlhessenek el ésne litkbzhessenek barminek véletlenil.

Csavarjabe akupakot,hogy megvédje aszelepet aszdllitds, izembe helyezés folyamdn és a vagdsi mlveletek befejeztével.
Netegyekiatartdlytdirektnapsiitésnek, hirtelenhémérsékletvdaltozdsnak,illetve til magasvagy extrémhémeérsékleteknek.
Netegyekiatartdlyttulalacsony vagy tul magas hémérsékletnek.

Keriljeel,hogy apalackoknyiltlanggal, elektromosivekkel, faklydkkal vagy elektrodatartdkkal, avdgds sordnkeletkezizzd
szikrakkal érintkezzenek.

Tartsa tdvol a palackokat a vagédramkoroktél és dltaldban az elektromos dramkoroktél.

Tartsa tdvol afejétagdzkiomléstél, hakinyitja atartdly szelepét.

Avdgds befejeztével mindig zdrjabe a palack szelepét.

» Sohanevégezzenvdagdsi mlveletetnyomdsalattlévé gaztartdlyon.

1.6 Elektromos dramiités elleni védelem

Az dramutés haldlosislehet.

Kerilje a normdlisan fesziiltség alatt dllé alkatrészek megérintését a vagdérendszeren belill vagy kivil, mikozben maga a
rendszer tdpelldtdas alattdll (faklydk, bilincsek, foldel8 kabelek és vezetékek elektromosan csatlakoznak avagoédramkadrrel).
Szdraz, és a fold- és testpotencidltdél megfeleléen elszigetelt alap és padlézat haszndlatdval biztositsa a berendezés és a
kezel6 védelmét.

Gyb8z6djon meg arrél, hogy arendszer megfelel8en csatlakozik az aljzathoz, és az dramforrds rendelkezik féldvezetével.
Kéthegesztépisztolytegyidejlleg megérinteninem szabad.

Ha elektromos dramiitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa meg a vagdsi mlveleteket.

1.7 Elektromdgneses terek és zavarok

(( )) A rendszer belsé és kiilsé kdbelein dthaladd dram elektromdgneses teret hoz létre, a hegeszt&kdbelek és a
berendezéskdzelében.

» Azelektromdgneses mez8k befolydsolhatjdk azok egészségi dllapotdt, akik hosszu ideig ki vannak téve azok hatdsainak (a
hatdsokjelenleg semismertek pontosan).
* Azelektromdgneses mezék zavarhatjdk bizonyos késziilékek, pl. pacemakerek vagy hallékésziilékek mikodését.

Pacemakerrelrendelkezd személyeknek konzultdlniuk kell orvosukkal, mieléttplazmavdgdsra vallalkozndnak.

<

-

.7.1 EMCosztdly az szabvdny szerint: EN 60974-10/A1:2015.

AClassBbesoroldstberendezés megfelelazipariéslakdhelyielektromdgneses kompatibilitdsikévetelményeknek,
ClassB | beleértve azokat a lakdhelyi teriileteket, ahol az elektromos daramot a lakossdagi kisfesziiltség( elldtérendszer
biztositja.

A Class A besoroldsu berendezéseket nem tervezték olyan lakéhelyi terileteken valé alkalmazdsra, ahol az
Class A elektromos dramot a lakossdgi kisfesziiltségl elldtérendszer biztositja. Az elektromosan vezetett, illetve
kisugdrzott zavarok miatt a Class A késziilékek ilyen helyeken valé alkalmazdsakor eléfordulhat, hogy az
elektromdgneses kompatibilitds nehezen biztosithaté.

Tovdbbiinformdcidkért lasd a fejezetet: MUSZAKI ADAT TABLA vagy MUSZAKI ADATOK.

HU
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1.7.2 Telepités, haszndlat és a teriilet atvizsgdldsa

Ezt a berendezést az harmonizdlt szabvdny kévetelményeivel 6sszhangban dllitottdk elé. EN 60974-10/A1:2015 Besoroldsa:
CLASSA.Azegységcsakiparikornyezetekben, professziondlis alkalmazdsokbanhaszndlhaté. Agydrté semmilyenfelel§sséget
nemvdllal aberendezéslakdhelyikornyezetben valéd haszndlatdval 6sszefliggésben keletkezettkdrokért.
(= ) Aberendezést az adottterlleten szakértd személy haszndlhatja, aki ebben a minéségében felel8s azért, hogy a
’ﬁ-@ készilék telepitése éshaszndlata a gydrtéiutasitdsok szerinttorténjen. Elektromdgneses zavar észlelése esetén, a
problémat afelhaszndalénak kell megoldania, sziikség esetén a gydrtdé mliszakisegitségénekigénybevételével.
N—
T O
(W) Elektromdgneses interferencia problémdk esetén, a zavart le kell csokkenteni annyira, hogy az mdr ne legyen

drtalmas.
N—— S

A felhaszndlénak a berendezés telepitése elStt ki kell értékelnie a kornyezetben felmerild lehetséges
elektromdgneses problémdkat, kiilonos tekintettel a kdzelben [évé személyek egészségi dllapotdra, példdul
pacemakertvagy hallokésziiléket visel6 személyek esetén.

N—

1.7.3 Halézati dramelldtdasi kovetelmények (Lasd a miiszaki adatokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a hdlézatbdl felvett primer oldali dram befolydsolhatja az dramelldtds minéségét. Ezért
bizonyos tipusi berendezésekre csatlakoztatdsi korldtok vagy kovetelmények lehetnek érvényben, pl. a maximdlis
megengedhetd hdlézati impedancia (Zmax) vagy a sziikséges minimdlis tdpkapacitds (Ssc) tekintetében, a nyilvdnos
hdlézathoz valé csatlakozds pontjan (PCC - point of common coupling) (Idsd a miszaki adatokat). A berendezés telepitjének
vagy felhaszndléjdnak a feleléssége annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos hdlézat lizemeltetéjével folytatott
egyeztetés alapjan, hogy a berendezés csatlakoztathaté a hdlézathoz. Zavar esetén sziikségessé vdlhat tovdbbi
évintézkedések megtétele, pl. a hdlézatitdpldalds szlrése.

Szintén fontolérakell vennia tdpelldté kabel drnyékoldsdnaklehetdségétis.

Tovdbbiinformdcidkértldsd afejezetet: MUSZAKI ADATOK.

1.7.4 Akdbelekre vonatkozé évintézkedések

Az elektromdgneses mez8k hatdsdnak minimalizdldsa érdekében, kdvesse az aldbbi utasitdsokat:

Ahol csaklehetséges, gylijtse egybe és egyiittrogzitse afoldeld és a tapkdbeleket.

Sohane tekerje akdbeleketsajat teste koré.

Ne helyezkedjen aféldels és atdpkdbel kozé (mindkett legyen azonos oldalon).

A kdbeleket a leheté legrovidebben kell tartani, a leheté legkdzelebb poziciondlva egymdshoz, a talajszinten vagy annak
kézelében vezetve

Aberendezést helyezze bizonyos tdvolsdgra a hegesztésiterilettdl.

Akdbeleket minden mds kdbeltél tavol kell tartani.

1.7.5 Foldeld csatlakoztatds
Afoldeléstahelyben érvényesjogszabdlyok szerint kell elvégezni.

1.7.6 Amunkadarab féldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsdgi okok, illetve mérete vagy poziciéja miatt nincs foldelve, akkor a munkadarab
foldelésével csokkentheték az emisszidk. Ne felejtse el, hogy amunkadarab féldelése nem névelhetisem a felhaszndlot érinté
balesetveszély, sem mds elektromos berendezés kdrosoddsdnak kockdzatdt. A foldelést a helyben érvényes jogszabdlyok
szerintkell elvégezni.

1.7.7 Arnyékolds

Akornyezetbenlévé mdsberendezések és kdbelek szelektivdrnyékoldsa csokkenthetiaz elektromdgnesesinterferencia miatti
problémdkat.
Specidlis alkalmazdsokban a teljes vagd berendezés drnyékoldsais felmerilhet.

1.8 IP védettség
IP23S

* Atokozatvédelmetnyljtaveszélyesrészekkézzelvaléd megérintéseellen,valamint 12,5 mmvagy ennélnagyobb
méretlszilard targyrészek bekerilése ellen

« Atokozatvédett60°szogben érkezé esévizellen.

* A tokozat viz bejutdsa dltal okozott veszélyek ellen védett, amikor a berendezés mozgé részei nincsenek
mikodésben.

1.9 Artalmatlanitds
Elektromos készlilékeket ne dobjon kianormdl 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
elektromosberendezéseket elkiilonitetten kell gyljteni, éshasznositéd és drtalmatlanité kozpontba kell szdllitani. A
berendezés tulajdonosdnak a helyi hatésdagokndl kell informdlédni az engedélyezett gy(ijtékézpontokrdl. A
hivatkozotteurépaiirdnyelv betartdsdval kedvezd hatdst tesz a kérnyezet dllapotdra és azemberiegészségreis!

» Bdvebb tdjékoztatdsért keresse felahonlapot.
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)

N———or

Atelepitést csak a gydrté dltal felhatalmazottszakértd végezheti.

Telepités kdzben biztositsa, hogy az dramforrdslelegyenvdlasztva az elektromos hdalézatrél.

Tobb dramforrds (soros vagy pdrhuzamos) 8sszekapcsoldsatilos!

2.1 Felemelés, szdllitas és kirakodas

* Aberendezésfogantylvalrendelkezik, kézben torténd szdllitdshoz.

[

Ne becsiilje ald aberendezés sulydt: Idsd a miszaki adatok kdzott.
Afelfiggesztettterhet ne mozgassa személyek vagy vagyontdrgyak felé, illetve felett.
Ne ejtse le aberendezést és ne tegye ki tulzott nyomderének.

2.2 Aberendezés elhelyezése

R4

A

Tartsabe a kévetkezé szabdlyokat:

» Biztositsa,hogy aberendezés kezel&szerveiés csatlakozdsai kdnnyen elérhetéklegyenek.
* Ahelyezze elaberendezéstnagyon kisméretl helyeken.

e Nehelyezze aberendezéstavizszinteshezképest 10°-ndlnagyobb délésszogl fellleten.

* Aberendezésthelyezze szdraz, tiszta és megfeleléen szell6z8 helyre.

* Védjeaberendezéstomlbesd ésnapellen.

2.3 Csatlakoztatds

Aberendezés tdpfesziiltségkdbellel rendelkezik a hdlézathoz valé csatlakoztatds céljdara.
Arendszertdpldlhaté a kévetkezSkrél:

* egyfdazisu 115V

« egyfdazisu 230V

Aberendezés mikodbéképessége anévleges feszlltséghez képest legfeljebb +15% eltérés esetén garantdlt.

Személyi sérlilés és anyagi kar elkerlilése érdekében, a kivdlasztott halézati feszliltséget és a biztositékokat, a
berendezés elektromos hdlézathoz torténé csatlakoztatdsa ELOTT ellendrizni kell. Szintén ellendrizze, hogy a
kdbeltolyan aljzathoz csatlakoztatta, amelyik rendelkezik féldelS csatlakozoéval.

Aberendezés generdtorrélis izemeltethetd, amennyiben a stabil tapfesziltség a gydrté dltal megadottnévileges
értékhez képest +15% hatdrokon belll marad minden lehetséges Gzemi korlilmény esetén, akdr a maximadlis
névleges teljesitmény esetén is. Alapesetben egyfdzisi dramforrds esetén kétszeres, hdromfdzist dramforrds
esetén mdsfélszeres névleges teljesitményl generdtor alkalmazdsdt ajdnljuk az dramforrds tejesitményéhez
képest. Elektronikus vezérlés(igenerdtorok haszndlata ajdnlott.

Afelhaszndldkvédelme érdekében,aberendezést megfeleldenfoldelnikell. Atapfesziltség csatlakoztatdsandla
meglévé foldvezetéket (sdrga-zold), a foldel8kontaktussal rendelkezé dugdhoz kell csatlakoztatni. Ezt a sarga/
z0ld vezetéket SOHAnem szabad mdasfesziiltséglivezetékkel egyltt haszndlini. Ellenérizze ahaszndltberendezésen
bellli foldelés meglétét, illetve az aljzatok megfelel dllapotdt. Csak a biztonsdgi elSirdsok szerint tanusitott
csatlakozédugdkat haszndljon.

Azelektromoscsatlakozdsokatszakképzett, aspecidlis szakmaiés miszakimin&sitésekkelrendelkezé technikusnak

kell 6sszeszerelnie, annak az orszdgnak az érvényben |évé jogszabdlyait betartva, ahol a berendezés telepitése
torténik.
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2.4 Telepités
2.4.1 Beko6tés PLASMA vagdshoz

-

@ Dugé

» Afoldelé csipeszthelyezze elavdganddé munkadarabon gy, hogy ajé elektromos érintkezés biztositvalegyen.
» lllessze be adugdt, majd forditsajobbra az alkatrészek rogzitéséhez.

» Ellenérizze,hogy ahegesztépisztoly minden komponense megvan és megfelel6en van beszerelve

@ Szlr6egységlégcsatlakozdsa
@ Sdritettlevegé-csatlakozé aljzat

@ Légsz(ir6 egység

(1) cs6

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Ldsd az,,SP40” haszndlatiutasitdsat).

» Megfeleld csatlakozéidommal csatlakoztassa fel aslritettlevegd tdpldldst, aszliréegységlevegd bemenetére.
» Anyomdsnaklegaldbb 5 barnakkelllennielegaldbb 115 liter/perc adtfolyds mellett.

» HUzza meganyomdscsdkkenténél az 6sszekdtétagot.

» Csatlakoztassaacsévetaz 6sszekététaghoz.

-

» Dugjabe acsatlakozédugdta 230V-os hdlédzati aljzatba.

~

(1) szabdlyozé gomb

@ Nyomdscsokkentd
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@ Nyomdsgomb

@ Nyomdsméré manométer

@ Led

@ Gaztesztgomb

@ Potenciométer

» Kapcsoljabe arendszert, ellendrizze, hogy a LED megfelel6en mikodik.

» ALED-ek megfeleléen jelzik, ha a hegesztépisztoly részegységei hidnyoznak vagy rosszul vannak dsszeszerelve, illetve haa
sUritettlevegé nyomdsa tul alacsony vagy egydltaldn nincs. A hiba elhdritdsdig a generdtor lekapcsolt dllapotban marad.

» Nyomjamegagdztesztnyomégombot, aslritettlevegé kdrben megmaradé szennyezédések eltdvolitdsdhoz.Ezutdn emelje
meg ésforgassaelagombotanyomdsdllitdsdhoz, miganyomdsméré korilbelil 5 barnyomdstnem mutat. Amiveletkézben
agdztesztgombottartsalenyomva, hogy abedllitdsok kdzben alevegé dramoljon a csévezetékekben.

» Avdagdsidramotdllitsabe a potenciométerrel, a vastagsdg figyelembevételével.

(1) Védsemelskar

@ Hegeszt6pisztoly nyomégomb

» Fogjamegahegesztépisztolytéshlizzael avéddékart.

» Nyomjamegegy pillanatraahegesztépisztoly gombjat, ezzel létrehozza asegédivet. Engedje elagombot. Akijelzé panelen
ellendrizze, hogy a gép megfeleléen mikodik.

» Ajdnlottkikapcsolni a segédivet az elektréda és a fuvoka elhaszndléddsdnak megakaddlyozdsa érdekében. Ha a segédiv
vdagdsi mivelet nélkil lett bekapcsolva, akkor az dramforrds vezérlé egysége 6 mdsodperc mulva lekapcsolja azt, a
hegesztSpisztoly kdrosoddsdnak elkeriilése érdekében.

» Tartsaahegesztépisztolyt 90°-os szogben a munkadarabhoz képest.

» Nyomja megahegesztépisztoly gombjdt, és gyujtsabe azivet.

» Vigye a hegesztépisztolytavdgandd munkadarabhoz kdzel, és egyenletesen haladjon elére.
» (Ldsd az,,SP40” haszndlatiutasitdsat).
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3. ARENDSZER BEMUTATASA

boéhlervecing

3.1 Hatsé panel

N
@ @ (1) Tapkébel
A rendszer elektromos hdlézathoz valé
csatlakoztatdsara.
4 FP]89‘
50 0 @ Be/Kikapcsolé
000 Aberendezés elektromos bekapcsoldsdat vezérli.
OO0 Két pozicidjavan,"O"ki,illetve"I" be.
@ asc
(] @ Nem haszndlt
O @ Nem hasznalt
® o
@ L J
@ ®
v

@ Légsz(ir6 egység
@ Szlr6egységlégcsatlakozdsa
@ Nyomds gomb

@ Mérések (nhyomdasméré manométer)

3.3 Aljzatpanel

1 (1) Féldelés aljzat

Foldel6 vezeték csatlakozdja.

@ Hegeszt8pisztoly szerelvény

HU i i
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3.4 Ellls6 vezérlépult

Vs

.

<> {4 -

welding
by voestalpine — -

bohler

@ Energiaellatds LED

@ W@
® &
(»H @
®

(&

Aztjelzi,hogy aberendezés az elektromos hdlézathoz csatlakozik, és be van kapcsolva.

Altalanosriasztas LED

Védelmikészllékek (pl. hémérséklet védelem)lehetséges beavatkozdsat jelzi.

Aktiv teljesitmény LED

Aztjelzi,hogyfesziltség van a kimeneticsatlakozdsokon.

Fé bedllité fogantyu

Lehet6vé tesziavdagdsi dram folyamatos médositdsat.

7-szegmenses kijelzé

Lehetévé teszi inditds kdzben az dltaldnos hegesztési paraméterek megjelenitését, hegesztés kézben a
bedllitdsokat,illetve az dram és fesziiltség értékek leolvasdsat, valamint ariasztdsok kédoldasdat.
Tulheviilésriasztds

Ahémérséklet védelmiegység miikodésbe lépésétjelzi.
Nem ajdnlatos a berendezés kikapcsoldsariasztdsi dllapotban, hogy a belsé ventildtor tovdbb miiksdjon, és
hozzdtudjonjdrulniatulheviltrészegységeklehiléséhez.

Favékatarté sapkavédelmiriasztds

A hegesztépisztoly fején |évé védelem bdrmilyen mikodésbe [épését jelzi, amilehet hibds vagy egyszerlien
nincs megfeleléen ahelyére csavarozva.

HU

Elégtelenlégnyomdsriasztds

Aztjelzi,hogy asUritettlevegé nyomdsa 3,5 bar alatt van, aminem elegendé a megfelelé miikddéshez.
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@ Mérésiadatok

Lehetévé tesziatényleges hegesztési dram vagy feszliltség megtekintését akijelzén.

Amper
@ Volt

Levegd6teszt gomb

Lehetdvé teszi a slritettlevegd-kor szennyez&désektdl valé megtisztitdsat, valamint a megfelels elézetes
nyomds és légdram biztositdsat bekapcsolds nélkiil.

4. ABERENDEZESEK HASZNALATA

Bekapcsoldskor a berendezés egy sor, a helyes mikoédés biztositdsdt célzé ellenérzé vizsgdlatot hajt végre, a hozzd
csatlakoztatott készlilékeken is. A gdzteszt is ebben a szakaszban zdjlik le, amivel a rendszer ellendrzi, hogy megfeleléek a
csatlakozdsok agdzelldté rendszerhez.

Lasd a ,Eltlsé vezérl6panel” ésa ,Setup” szakaszt.

5. BEALLITAS

béhlerwelding

by voestalpin

5.1 Paraméter bedllitdsa és bedllitdasa

Lehetévé tesziegysortovdbbiparaméterbedllitdsat ésszabdlyozdsdtavdagoérendszerjobb és pontosabb kezelése érdekében.
A bedllitasban szereplé paraméterek a kivalasztott vagdsi folyamathoz kapcsoléddéan vannak megszervezve, és numerikus
kédoldssalrendelkeznek.

Belépés abedllitdsokba

» Eztakdédolé gomb 5 mdasodpercigtarté lenyomdsdval lehet megtenni.
» A7-szegmenseskijelzé kozepénlévé nullaigazoljavissza abelépést

Asziikséges paraméter kivdalasztdsa és médositdsa

» Forgassaazenkddert,amig aszikséges paraméter numerikus kédjamegnem jelenik.

» Aparamétertaszdmjobboldalanlévé"." jeldli
» Haezenapontonazenkédergombot megnyomja, akkor a kivdlasztott paraméter értéke megjelenik, és moédosithaté.

» Aparaméteralmeniibe valé belépést aszdmtdljobbralévé." eltlinése erdsitimeg

Kilépés a bedllitasokbdl
» A,mobdositds” szekcidbodltérténd kilépéshez nyomja megismét az enkddert.
» Abedllitasokbdlvald kilépéshez dlljonrd a,,0” (mentés és kilépés) paraméterre, majd nyomja meg azenkédergomb.

5.1.1 Bedllitasi paramétereklistdja (PLASMA)

Mentés és kilépés

Mentiavdltoztatdsokat éskilép abedllitasbdl.

HU Visszadllitds

Az &sszes paraméter visszadllitdsa az alapértelmezettértékekre.
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Aram

Avdagddram bedllitdsdraszolgdl.

béhleredng

Minimum Maximum Alapértelmezett
20A 70A 70 A

Agép bedllitasa

A sziikséges grafikus interfész kivdlasztdsa. Magasabb
bedllitdsi szintek elérését teszi lehetévé. Ldsd c.
fejezetben "Interfész személyre szabdsa"

751 | Mértdramérték
Ahegesztédram tényleges értékénekkijelzése.

752 | Mértfesziiltség

Lehetévé tesziahegesztéfesziltség tényleges értékénekkijelzését.

6. KARBANTARTAS

( / \ Arendszeren a gydrtd utasitdsainak megfeleléen kell rendszeres karbantartdst végrehajtani. Mikodés kézben a

berendezés minden hozzdaférési vagy mikodtetd ajtajat és burkolatdt bezdarva és zdrolva kell tartani. Arendszert

tilosbarmilyenmédon megvdltoztatni. Figyeljenarra,hogy vezetéképes porne halmozédjon fel aszell6z&rdcsokon

“— vagyazokkézelében.

(= ) Karbantartdsitevékenységetcsakkvalifikdltszakembervégezhet. Arendszerbdrmely alkatrészénekjogosulatlan
Ii.@ személy dltalijavitdsavagy cseréje érvénytelenitiatermékre vallalt szavatossdgot. Arendszer bdrmely alkatrészét

csak kvalifikalt szakember javithatja vagy cserélhetiki.

a0
A Minden tevékenység elStt valasszale a tdpellatdst!

6.1 Az dramforrdsonrendszeresen ellendérizze a kovetkezéket

6.1.1 Sistem

Tisztitsameg az dramforrds belsejét kisnyomdsu slritettlevegével és puha sértekefével. Ellenérizze az elektromos
csatlakozdsokat és a csatlakozdkdabeleket.

6.1.2 Hegesztépisztoly-alkatrészek, elektrédatarték és/vagy féldkabelek

karbantartdsakor vagy cseréjekor:
M)

F Ellenérizze akomponens hémérsékletét, és gybz6djon meg arrdl, hogy az nincs tulhevilve.
N—o

L/
ﬂy Abiztonsdgiel&irdsoknak megfelel6en mindig viseljen véd&kesztyt.

/ Haszndljon megfelel csavarkulcsokat és szerszadmokat.

6.2 Odgovornost
= Afentikarbantartds végrehajtdsdnak az elmulasztdsa érvénytelenit minden szavatossdgot és mentesiti a gydartédt
EN minden felel8sség aldl. A gydrté minden felelésséget elhdrit, amennyiben a felhaszndlé nem koveti a fenti
IEC utasitdsokat. Barmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan forduljon a legkdzelebbi lgyfélszolgdlati
kézponthoz.
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7. RIASZTASI KODOK

a

A

e—o

RIASZTAS

Ariasztds beavatkozdsa vagy a kritikus védelmi hatdarérték meghaladdsa a kezel6panelen vizudlis jelet vdlt ki, és
azonnal blokkolja avdgdsi miveleteket.

VIGYAZAT

Akritikus védelmihatdarértékmeghaladdsaakezel8panelenvizudlisjelet vdltki,de megengediavdgdsimlveletek
folytatdsat.

Az aldbbiakban felsoroljuk aberendezésre vonatkozdé 6sszesriasztdst és védelmihatdrértéket.

A Magashémeérséklet t A Hibds meméria

EO1 E20

A Adatvesztés A Alacsony feszliltség

E21 E42

A Elégtelenlégnyomds A Hegesztépisztoly-sapka védelem
E45 g gny E47 e P y-sap

8. HIBAELHARITAS

Arendszer nem mutat életjelet (z6ld LED nem vildgit)

Hiba oka

» Nincshdlézatifeszliltség az elektromosaljzatban.  »

» Hibdsdugdvagykdbel.

» Hdlézatibiztositék kiégett.

» Hibdsbe/kikapcsold.

» Hibdselektronika. »

Megoldas

Sziikségszerintellendrizze ésjavitsa meg az elektromos rendszert.
Csak szakképzett személytbizzon meg ezzel.

v

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkozelebbi.

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkozelebbi.

x

¥

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkozelebbi.

Nincs kimeneti teljesitmény (a berendezés nem vag)

Hiba oka

Megoldds

» Arendszertulhevilt(hémérsékletiriasztds-sdrga » Kikapcsoldsnélkilvdrjameg, hogy arendszerlehljon.
LED vildgit).

» Nem medgfeleld féldcsatlakozds.

» Ahdlézatifesziltség tartomdnyon kivil van (sdrga

Megfeleléen foldelje arendszert.
Lasd a,Telepités” crészben.

¥

¥

¥

Biztositsa, hogy a hdlézatifesziltség az dramforrds szdmdra

LED vildgit). megfelel§ tartomdnybanlegyen.

» Hibdskontaktor.

¥

Megfeleléen csatlakoztassaarendszert.
Ldsd a,,Bekotések” crészben.

¥

¥

Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a

¥

legkozelebbi.
» Hibdselektronika. » Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel akapcsolatota
legkozelebbi.
Nem megfelelé kimeneti teljesitmény
Hiba oka Megoldads

» Avdgdsieljdrds nem megfelel§ kivalasztdsavagy » Vdlasszakiamegfelel§vdgdsieljdrdst.
hibds valasztékapcsold.
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» Arendszerparaméterek vagy funkcidk bedllitdsa
nem megfeleld.

» Avdagdsidram dllitdsdaraszolgdlé potenciométer/
enkéder hibds.

» Ahdlézatifesziltségtartomdnyonkiviilvan
» Bemenetihdlézatifdzis hidnyzik.

» Hibds elektronika.

Nem indul be asegédiv
Hiba oka

» Hegesztépisztoly inditdgombja hibds.

» Kopottfuvéka és/vagy elektréda.

» Tulnagylégnyomds.

» Hibdselektronika.

Nem indul be avagéiv
Hiba oka

» Nem megfelel§ foldcsatlakozds.

» Arendszerparaméterek vagy funkcidk bedllitdsa
nem megfeleld.

Vagoéiv kialszik
Hiba oka

» Ahdlézatifesziltség tartomdnyon kivilvan

» Elégtelenlevegd dramlds.

» Meghibdsodottlégnyomdskapcsolé.

» Tdlnagylégnyomds.

» Nem medgfeleld vdgdsiizemmad.

» Kopottfuvéka és/vagy elektréda.

Instabil iv
Hiba oka

» Nem megfelel§ vagdsiizemmad.

Tal erds frocskolés
Hiba oka
» Nem megfelel§ vagdsiizemmad.

» Helytelenivszabdlyozds

» Nem megfelel8 vagdsiizemmad.

» Tordlje (reset) arendszert, illetve avdgdsi paramétereket.

» Cserélje kiahibds alkatrészt.
Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkozelebbi.

V

¥

Megfeleléen csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,Bekotések” crészben.

v

4

Megfelel8en csatlakoztassa arendszert.
Lasd a,Bekotések” crészben.

v

v

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkdzelebbi.

Megoldas

4

Cseréljekiahibds alkatrészt.

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkdzelebbi.

v

v

Cserélje kiahibds alkatrészt.

v

Allitsa be a gdzdramot.
Lasd a,Telepités” crészben.

¥

¥

Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatot a
legkozelebbi.

Megolddas

» Megfelel6en foldelje arendszert.
» Ldsda,Telepités” crészben.

» Torolje (reset) arendszert,illetve a vagdsi paramétereket.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megoldds

¥

Megfeleléen csatlakoztassa arendszert.
Ldsd a,Bekotések” crészben.

¥

Allitsa be a gdzdramot.

¥

v

Cserélje kiahibds alkatrészt.

Allitsa be a gdzdramot.
Lasd a,Telepités” crészben.

v

¥

Csokkentse avdgds haladdsisebességét.

v

v

Cseréljekiahibds alkatrészt.

Megoldas

» Koriltekintéen ellendrizze avdagdsirendszert.
» Arendszer megjavittatdsdhoz vegye fel a kapcsolatota
legkdzelebbi.

Megoldas
» CsOkkentse avdgdsifesziltséget.

» Novelje az ekvivalens dramkaoriinduktivitds érték bedllitdsat.

» CsOkkentse ahegesztépisztoly szogét.
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Elégtelen dthatolds
Hiba oka
» Nem megfeleld vagdsiizemmad.
» Nemmegfelel§ vagdsiizemmad.

» Avdgnikivdnt munkadarab tdlnagy.

» Elégtelenlevegényomds

Leragadds
Hiba oka

» Nem megfelelé vdagdsiizemmaod.

» Avdgnikivdant munkadarab tdlnagy.
Oxiddciok
Hiba oka

» Kevésvéddégdz.

Porozitds
Hiba oka

» Ahegesztendd munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyezédés kerlilt.

» Nedvességvanavagdégdzban.

» Avdgdsiolvadéktul gyorsan szildrdul.

Melegrepedések
Hiba oka

» Nem medgfeleld vagdsiizemmad.

» Ahegesztendd munkadarabokra zsir, festék,
rozsdavagy szennyezédés kerllt.

» Nem megfelel8 vagdsiizemmad.

Hidegrepedések
Hiba oka

» Avdgandé varrat sajdtsdgos geometridja.

Tdl sok salak
Hiba oka

» Elégtelenlevegényomds

» Nem megfelel8 vagdsiizemmad.

» Kopottfuvéka és/vagy elektréda.

bohler:y=cne
Megoldds

» Csokkentse avdagdshaladdsisebességét.

» Novelje avdgdsifesziltséget.

» Novelje avagdsifesziltséget.

» Allitsa be a gdzaramot.
» Ldsd a,Telepités” crészben.

Megolddas

» Novelje avdgdsifesziltséget.
» Novelje avdagdsifesziltséget.

» Novelje avdgdsifesziltséget.

Megoldds

» Allitsa be a gdzdaramot.
» Ellendrizze,hogy ahegesztépisztolyon adiffuzorésagdzfavékajo
dllapotbanvan.

Megoldds

» Vdgdselbéttalaposan tisztitsale a munkadarabot.

» Mindighaszndljon min8ségi anyagokat és termékeket.
» Gondoskodjon arrél, hogy a gdazelldté rendszer mindig tokéletes
dllapotbanlegyen.

» CsbOkkentse avdgdshaladdsisebességét.
» Melegitse elé avagnikivdan munkadarabokat.
» Novelje avdgdsifesziltséget.

Megoldds

» CsOkkentse avdgdsifesziltséget.
» Haszndljonkisebb atmérdjl elektréodat.

» Vdgdselbttalaposantisztitsale a munkadarabot.

» AmUveleteketavdgandd varrat fajtdjdnak megfeleld sorrendben
hajtsavégre.

Megoldds

» Melegitse elé avagnikivdan munkadarabokat.

» Végezzenutdlagoshevitést.

» Amiveleteketavdgandé varratfajtdjdnak megfeleld sorrendben
hajtsavégre.

Megoldds

» Allitsa be a gdzdramot.
» Ldsda,Telepités” crészben.

» Novelje avdgdshaladdsisebességét.

» Cseréljekiahibds alkatrészt.
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Favoéka tulheviilések
Hiba oka Megoldds

» Elégtelenlevegényomds » Allitsa be a gdzdramot.
» Lasda,Telepités” crészben.

» Kopottfuvéka és/vagy elektréda. » Cseréljekiahibdsalkatrészt.

9. KEZELESI UTASITAS

9.1 Plasma vdagdshoz

Extrém nagy hémérséklet hatdsdra a gdz plazma dllapotba keril, és teljes mértékben vagy részlegesen ionizdalédva
elektromosan vezetévé vdlik.

Noha plazma dllapot minden elektromos ivben eléfordul, a ,plazmaiv” kifejezéssel olyan hegeszté/vagé pisztolyra utalunk,
amelynélelektromosivhalad végigamegfelelenkialakitott fuvéka szikilé nyakdn annak érdekében, hogy azugyanittkilépd
gdztfelhevitse és plazma dllapotbavigye.

Aplazmavdgds eljdrdsa

A vdgdsi mivelet akkor jon létre, amikor a hegesztépisztoly kialakitdsa miattnagyon forré és nagyon koncentrdlt plazma iv
dtkerilil az elvdgando, vezetSképes anyagbdl készilt munkadarabra, amivégilis zdrja az dramforrds dramkorét. Az iv magas
hé&mérséklete miattaz anyag megolvad, majd azt a fuvékdabdl kidramléionizdlt, nagy nyomdsu gdz eltdvolitja.
Azivnekkétkilonbozé dllapotalehet. Van az dtvittiv, amikor az dram dthalad a vagni kivant munkadarabon, illetve a segédiv
vagy dtnem vittiv, amiaz elektréda és a fuvéka kozottjon létre.

Kéziplazmavdagdé egység

Munkadarab

Gyomc’:scsékkentb’)

Gegesztc’ipisztolD

$ Z_11 ./
— -

~

M
-
Vdagdsi mliszaki adatok

Plazmavdagds eseténavdagnikivdantanyagvastagsdga, avdagdssebessége ésagenerdtordltal szolgdltatott dramjelentiazokat
az értékeket, amelyeket egymdshoz kell hangolni. Mindezek fliggenek az anyag fajtdjatél és minéségétdl, ahegesztépisztoly
tipusdtdl, az elektréda és a fuvédka tipusdtdl és dllapotdatdl, a fuvdka és a munkadarab kozotti tdvolsagtdl, a slritettlevegd
nyomdsdtdl ésszennyezettségétdl, az elvart vdgdsi mindségtél, a vagni kivant munkadarab hémérsékletétdl stb.

Mint dbrdkon Idthatd, a vdgandé vastagsdg forditottan ardnyos a vagdsi sebességgel, és hogy mindezen két érték novelhetd
azdramerdsségnovelésével.
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Vdagdasisebesség

boéhlervedng

% Maximdlis vagdsi sebesség Mindéségivdagds sebessége
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
(IZ) Vq?rt::\.;;ég Szénacél Rozsdqacrzlentes Aluminium Szénacél Rozsdqirzlentes Aluminium
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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Vagasisebesség 20A-val

6000 -

5750 -

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250

3000 -

(mm/min)

2750 -

2500 -

2250 -

2000 -

1750 A

1500 -

1250

1000 -

750 -

500

250 -

7
~—— G

/ Szénacél

Rozsdamentes acél )

N

Vdagdasisebesség 40A-val

11500
11000
10500
10000
9500
9000
8500
8000
7500
7000
6500
6000
5500

5000

(mm/min)

4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000
500

0
0

12000% Q

. Aluminium
Szénacél

Rozsdamentes acél )

HU

12 13 14

15 16 17 18 19 20
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Attorésiids

boéhlerwelding

12 Vastagsdg Attorésiids
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Vdagdsiszélesség
12 Vastagsdg L., ;
Vdagdsiszélesség - Kerf (mm
® (mm) s g-Kerrlmm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. MUSZAKI ADATOK

Elektromos jellemzdék

SABER 40 CHP
Tdapellatds fesziltsége U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Lassuolvaddsu hdlézatibiztositék
Kommunikdciés busz

Maximum: bemeneti teljesitmény
Maximum: bemenetiteljesitmény
Teljesitménytényezd (PF)
Hatékonysdgitényezd (p)

Cos @

Max. bemeneti dram ITmax
Effektivdram I1eff
Bedllitdsitartomdny
Nyitottdramkorifesziltség Uo

*Aberendezés megfelelaz EN /IEC 61000-3-11szabvdnynak.
*Aberendezés megfelelaz EN /IEC 61000-3-12 szabvdnynak.

Munkatényezé

SABER 40 CHP
Munkatényezé (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)
Munkatényezé (25°C)
(X=100%)

Fizikaitulajdonsagok
SABER 40 CHP

IPvédettség

Szigeteltségiosztaly

Méretek (hossz/mélység/magassdg)
Témeg

Tdpkdbelfejezetben
Ahdloézatikdbel hossza

Gdzhozam

Gdznyomds

Gdztipusa

Gydrtdsiszabvdanyok

261

1x115 (£15%) 1x230 (+15%)
20 16
DIGITAL DIGITAL
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 13.5
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0

E

Levegé/nitrogén
NIEC 60974-1/A1:2019

ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015

U.M.
Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

> > > >

>

U.M.
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Vdagdsi kapacitds
SABER 40 CHP
Szénacél
Mind&ségivagds
Maximdlis vagds
Elvdalasztas

Attorési
Rozsdamentes acél
Mind&ségivagds
Maximdlis vagds
Elvdalasztas

Attorési

Aluminium
Min&ségivagds
Maximdlis vagds
Elvdlasztas

Attdrési

262

X115

10
15

12

12

1x230

12
16
20
10

10
14
18

13
18

boéhlerwelding

oestalpine
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11. MUSZAKI ADAT TABLA

e

"-# Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

= N
VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

SABER 40 CHP | N°

EN | 60974-1/A1:2019 60974-7:2019

—gaepEr= [&]

EC| 60974-10/A1:2015 Class A

20A/88.0V

- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)

~ frmp——

40% | 60% | 100%
(45%)

X(40°C)

40A
(25A)

35A
(23A)

30A

Uo | I (20A)

[s]

250v 96.0V | 94.0V | 92.0V

U2 | 90.0v)| (89.2v)| (88.0v)

U1 230V [limax21.4A | heff 13.5A

D=1~
(115V)|  (25.2A) (16.9A)

50/60 Hz

IP 23 S

C€les

MADE
IN
ITALY

\

hd

J

12. AZARAMFORRAS TIPUSTA
e 1 1

3 | 4 3
5 | 6 4
7 9 11 g
12| 15 16 17 6
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11

719 M2 15 | 16 [ 17 9
8 | 10 |13 15A | 16A | 17A || 1O
14| 15B | 16B [ 17B|| ™

18 19 20 21
12
22 en CElIl & s
14
"
S _— ::?
CE EU-megfelel8séginyilatkozat 15A
EAC EAC-megfelel&séginyilatkozat 16A
UKCA  UKCA-megfelel8séginyilatkozat 17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

BLAJANAK JELENTESE
Védjegy

Gydrté neve éscime

Géptipusa

Gydriszdm

XXX XXXXXXXXX Gydrtdsi év
Aberendezéstipus szimbdéluma

Hivatkozds épitési szabvdnyokra
Avdgdsifolyamatszimbdluma

A fokozott dramiitésveszéllyel jaré kornyezetben vald
tizemelésre alkalmasberendezések szimbdluma
Avdgdsi dramerdsség szimbdluma

Névleges terhelés nélkiilifesziltség

A legnagyobb és legkisebb névleges vdagdsi dram és az
ennek megfelel6 hagyomdnyos terhelési fesziltség
tartomdnya

Megszakitdsos ciklus szimbdlum
Anévlegesvdgdsi dramerdsség szimbdluma
Anévlegesvdagdsifesziltségszimbdluma
Megszakitdsos ciklus értékek

Megszakitdsos ciklus értékek

Megszakitdsos ciklus értékek

Anévlegesvdagdsi dramerdsség értékei
Anévlegesvdgdsi dramerdsség értékei
Anévlegesvdgdsi dramerdsség értékei
Konvenciondlis terhelésifesziiltség értékek
Konvenciondlis terhelésifesziltség értékek
Konvenciondlis terhelésifesziltség értékek
Tdpelldtdsjele

Névleges tdpfesziiltség

Maximdlis tdpdram

Maximum: effektivtdpdram

Védelmibesorolds
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SLOVENSCINA

IZJAVA O SKLADNOSTI EU

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

izjavlja na svojoizkljuéno odgovornost, da naslednjiizdelek:
SABER 40 CHP 56.01.009

izpolnjuje direktive EU:

2014/35/EU  DIREKTIVA O NIZKINAPETOSTI

2014/30/EU  DIREKTIVA O ELEKTROMAGNETNIZDRUZLJIVOSTI

2011/65/EU  DIREKTIVA O OMEJEVANJU UPORABE NEKATERIH NEVARNIH SNOVIV
ELEKTRICNIIN ELEKTRONSKI OPREMI

indaso biliuporabljeni naslednji usklajeni standardi:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
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.

OnaradiTombolo, 01/05/2025 voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

SL
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STVARNO KAZALO
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SIMBOLI

A Neposredna nevarnostresnih telesnih poskodb in nevarno ravnanje, kilahko povzrociresne telesne poskodbe.
———

Pomemben nasvet, kigaje treba upostevatiza preprecitev blazjih poskodb alimaterialne skode.

5
[:g’ Tehni¢ne opombe za preprostejSo uporabo.
—
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1. OPOZORILO

Pred uporabo stroja temeljito preberite vsebino te knjizice in se dobro seznanite z njo.

Ne izvajajte sprememb ali vzdrzevalnih 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 preprec¢evanja nesrec in varovanja okolja.

Vse osebe, kiso odgovorne zazagon, uporabo, vzdrZzevanje in popravljanje opreme, morajo
« imetiustrezno kvalifikacijo

» imeti potrebno znanje na podrodju plazemskega rezanja

« vcelotiprebratitanavodilazauporaboinjih dosledno upostevati.

V primerudvomov alitezav priuporabiopreme se obrnite nausposobljeno osebje.

1.1 Delovno okolje

Vsoopremojetrebauporabljatiizkljuénozanamene, zakatereje bilazasnovana,nanacininvobsegu, navedenem
na tipski ploscici in/ali v tej knjiZici, skladno z nacionalnimi in mednarodnimi varnostnimi smernicami. Vsaka
drugac¢nauporaba, kiniskladnazuporabo, kijoizrecno navaja proizvajalec, se Steje za neprimernoin nevarno, pri
cemer proizvajalec zavracavsakrsno odgovornost.

Toenotojetrebauporabljatisamov profesionalne namene vindustrijskih okoljih. Proizvajalecne sprejemanobene
odgovornosti za kakrsno koli skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

Opremo je trebauporabljativ okoljihstemperaturomed -10°Cin +40 °C(+14 °Fin +104 °F).
Opremo je treba prevazatiin skladiscitiv okoljih s temperaturomed -25°Cin +55°C(-13 °Fin +131 °F).
Opremo je treba uporabljativ okoljih brez prahu, kislin, plinov alidrugih snovi, ki povzroc¢ajo korozijo.
Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno vlaznostjo nad 50 % pri40 °C (104 °F).

Opreme ne uporabljajte v okoljih zrelativno viaznostjo nad 90 % pri 20 °C (68 °F).

Sistema ne uporabljajte nanadmorski visini ve¢ kot 2000 metrov (6500 Cevljev).

Tega strojane uporabljajte za odmrzovanje cevi.
Opreme ne uporabljajte za polnjenje baterijin/ali akumulatorjev.
Opreme ne uporabljajte za prisilnizagon motorjev.

1.2 Zascita uporabnikain drugih oseb

Postopek rezanja je vir sevanja, hrupa, vrocine in emisij plinov. Namestite zascito pred ognjem, ki varuje obmocje
rezanja pred oblokom, iskrami in vro¢imi kovinami. Vse osebe na zadevnem obmocdju rezanja, naj ne strmijo
neposrednov oblokalirazzarjeno kovinoin se ustrezno zascitijo.

Nosite zascitna oblacila, da kozo zascitite pred obloki, iskrami ali razzarjeno kovino. Oblacila morajo pokrivati
celotno teloin morajo biti:

- neposkodovanainvdobremstanju

- ognjevarna

- izolacijskainsuha

- dobro prilegajocase, brez zavihanih delov

Vedno nosite odobreno obutey, kije dovolj trpeznain zagotavlja zascito pred vodo.
Vedno nosite odobrene rokavice, ki zagotavljajo elektricnoin toplotno izolacijo.

Nosite masko s stransko zascito obrazain ustreznim zascitnim filtrom (vsaj stopnje NR10) za oci.

Vedno nosite zas¢itna oCala s stransko zascito, zlastimed ro¢nim alimehanskim odstranjevanjem rezalne Zlindre.

Ne nosite kontaktnih lec.

Ceje med varjenjem doseZen nevaren hrup, nosite nauinike. Ce raven hrupa presega zakonsko predpisano raven,
razmejite delovno obmocdjeinse prepricajte, davsakdo, ki se pribliZa stroju, nosi nausnike ali c¢epke za usesa.
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Med rezanjem najbodo stranski pokrovivedno zaprti.
Sistema nidovoljeno nikakor spreminjati.

Z glavo se ne priblizujte gorilniku za plazemsko varjenje.
Elektri¢nioblok, kiga oddaja naprava, lahko povzrociresne poskodbe narokah, obrazuin oceh.

Ne dotikajte se pravkar rezanih predmetov: vrocina lahko povzrociresne opekline.
Upostevajte vse previdnostne ukrepe, opisane zgoraj, tudi pri vseh delih po rezanju, sajlahko od predmetov med
ohlajevanjem se vedno odpada Zlindra.

sﬁ A :& Prepricajte se,daje gorilnik hladen, preden zacnete zdelina njem alivzdrZzevanjem.

Prepricajte se,daje hladilna enotaizklopljena, preden odklopite ceviza hladilno sredstvo. Vro¢a tekocina v ceveh
lahko povzrociopekline.

Komplet prve pomocinajbo vedno priroki.
Ne podcenjujte nevarnosti opeklin aliposkodb.

—
A Pred zaklju¢ckom dela zagotovite varnost delovhega obmocdja, da preprecite nenamerne telesne poskodbe ali
—/

materialno §kodo.

1.3 Zascita pred hlapiin plini

V dolocenih okolis¢inah lahko hlapi, ki nastanejo med rezanjem, povzrocijo raka ali pri nosecnicah skodujejo
zarodku.

» Glavodrzite stran od plinovindima, ki nastajajo prirezanju.

Zagotovite zadostno naravno ali prisilno prezracevanje delovnega obmogja.

Ob nezadostnem prezracevanju uporabljajte maske indihalne aparate.

Cerezanje poteka v majhnem prostoru, naj delo nadzira sodelavec, ki stoji blizu izhoda.

e Zaprezracevanje ne uporabljajte kisika.

Prepricajte se,dasistem za odvajanje hlapov deluje, tako daredno preverjate koli¢ino skodljivih plinov na podlagivrednosti,
navedenih vvarnostnih smernicah.

Koli¢inahlapovinnjihovanevarnoststaodvisniod uporabljene osnovne kovine, polnilne kovinein vseh snovi, kise uporabljajo
za ¢is¢enjeinrazmascevanje reza. Upostevajte proizvajaléeva navodila skupajz navodilina tehnicnih listih.

Rezanja neizvajajte v bliZini postaj, kjer poteka razmascevanje alibarvanje.

Plinske jeklenke namestite na prostem alina mestih zdobrim prezracevanjem.

1.4 Pozarna/eksplozijska zascita
Rezanje lahko povzrocipozarin/alieksplozijo.

» Zdelovnegaobmocdjainiz okolice umaknite vse vnetljive ali gorljive materiale ali predmete.

» Gorljivimaterialimorajo bitivsaj 11 metrov (35 Cevljev) od obmocja varjenja ali pa ustrezno zasciteni.

« Iskreinrazzarjenidelcilahko poletijo precejdalecin doseZejo okolico celo skozi zelo majhne odprtine. Zlasti bodite pozorni
nato,dabodoljudjeinlastninavarni.

» Rezanjaneizvajajte naposodah pod tlakom aliv njihoviblizini.

* Rezanja neizvajajte na zaprtih posodah ali ceveh. Posebno pozorni bodite pri rezanju cevi ali posod, tudi ¢e so bile odprte,

izpraznjeneintemeljito o¢is¢ene. Ostankiplina, goriva, olja ali podobnih materialov lahko povzrocijo eksplozijo.

Neizvajajte rezanjanamestih zeksplozivnim prahom, plini ali hlapi.

» Obkoncuvarjenjase prepricajte, davodi pod napetostjo ne morejo nenamerno priti v stik s kakrsnimi koli deli, ki so povezani

z ozemljitvijo.

V bliZini delovnega obmocja namestite gasilni aparat ali material za gasenje.
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1.5 Zascita priuporabi plinskih jeklenk

Jeklenke zinertnim plinom vsebujejo plin pod tlakom, ki lahko eksplodira, ¢e ne zagotovite minimalnih razmer za
prevazanje, shranjevanjein uporabo.

Jeklenke morajo bitivnavpi¢nem poloZaju z ustreznimi sredstvi pritrjene na steno alidrugo podporno konstrukcijo, da se ne
morejo prevrnitializadeti kateregadrugega predmeta.

Pokrovcéek za zascito ventila privijte med prevozom, pripravamina deloin vedno, kadar so postopkirezanja koncani.
Jeklenk ne izpostavljajte neposredni sonéni svetlobi, nenadnim temperaturnim spremembam in previsokim ali ekstremnim
temperaturam. Jeklenk neizpostavljajte prenizkim ali previsokim temperaturam.

Preprecite stikjeklenkz odprtim ognjem, elektric¢nimiobloki, plazemskimigorilniki alisponamiza elektrodo ter Zarecimidelci,
kinastajajo prirezanju.

Jeklenke najbodo dalec od tokokrogov rezanjain elektriénih tokokrogov nasplosno.

Med odpiranjem ventila najeklenkise zglavo ne priblizujte izhodni odprtini za plin.

Ko so postopkirezanja koncani, vedno zaprite ventil jeklenke.

* Rezanjanikolineizvajajte na plinskijeklenkipod tlakom.

1.6 Zascita pred elektricnim udarom

Elektricniudarvaslahko ubije.

Ko je sistem elektricno napajan, se ne dotikajte notranjih in zunanjih delov sistema za rezanje, ki so pod napetostjo (gorilniki,
spone, ozemljitvenikabliin Zice so elektricno povezanis tokokrogom rezanja).

Zagotovite elektricnoizolacijonapraveinupravljavca, tako da uporabljate povrsinein podlage, kiso suhein dovoljizolirane
od potencialazemljein mase.

Zagotovite, dabo sistem pravilno priklju¢en navti¢nico in vir napajanja, ki je opremljen z ozemljitvenim vodnikom.

Ne dotikajte se dveh gorilnikov hkrati.

Ce zadutite elektri¢ni udar, takoj prenehajte rezati.

1.7 Elektromagnetna poljain motnje

(W) Tok, ki prehaja skozi notranje in zunanje kable sistema, ustvarja elektromagnetno polje v blizini varilnih kablov in
opreme.

» Elektromagnetna poljalahko vplivajo na zdravje ljudi, kiso jimizpostavljenidlje Casa (tocni ucinki$e niso znani).
» Elektromagnetna polja lahko povzrocajo motnje v delovanju nekaterih naprav, kot so sréni spodbujevalniki ali slusni
pripomocki.

Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo plazemskega razenja posvetovatiz zdravnikom.

<

.7.1 Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

Oprema razreda B je skladna z zahtevami glede elektromagnetne zdruzZljivosti v industrijskih in stanovanjskih
okoljih, vkljuéno s stanovanjskimiprostori, kjer je elektrika zagotovljenaizjavneganizkonapetostnega elektricnega
sistema.

-

Razreda

Oprema razreda A ni namenjena stanovanjskim prostorom, kjer je elektrika zagotovljena iz javnega
Razreda | nizkonapetostnegaelektricnegasistema.Natehmestihselahko pojavijoteZave prizagotavljanjuelektromagnetne
zdruzljivostiopremerazreda A zaradi prevajanih in sevalnih moten;.

'.

Zaveéinformacij glejte razdelek: SPECIFIKACIJE PLOSCE ali TEHNICNE SPECIFIKACIJE.
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1.7.2 Preverjanje namestitve, uporabe in obmoéja uporabe

Ta oprema je izdelana skladno z zahtevami usklajenega standarda EN 60974-10/A1:2015 in je opredeljena kot oprema
»RAZREDA A«. To enoto je treba uporabljati samo v profesionalne namene v industrijskih okoljih. Proizvajalec ne sprejema
nobene odgovornostiza kakrsno koli Skodo, kinastane med uporabo vdomacih okoljih.

(= ) Uporabnikmora bitistrokovno usposobljenin je kot tak§en odgovoren za namestitev ter uporabo opreme skladno
’ﬁ-ﬁ] s proizvajaléevimi navodili. Ce opazite kakrine koli elektromagnetne motnje, mora uporabnik teZavo resiti, po
potrebis proizvajalé¢evo tehni¢no pomodjo.

N—

7 )

(W) V primeru vsakrsnih elektromagnetnih motenjje treba teZzave zmanjsevati, dokler ve€ ne omejujejo uporabe.
N—

pojavijo v okolici, pri cemer mora zlasti upostevati zdravstveno stanje oseb v blizini, na primer oseb, ki nosijo srécne
spodbujevalnike alislusne aparate.

P-' Pred namestitvijo naprave mora uporabnik ocenitimorebitne teZave zaradi elektromagnetnih motenj, ki se lahko

1.7.3 Zahteve glede omreZnega elektricnega napajanja (glejte tehni¢ne podatke)

Oprema, ki deluje z velikim tokom, lahko zaradi primarnega toka, ki ga ¢rpa iz elektricnega omrezja, vpliva na kakovost
elektricnega omrezja. Zato lahko za nekatere vrste opreme (glejte tehnicne podatke) veljajo omejitve prikljucne modi ali
zahteve glede najvisje dovoljene omrezneimpedance (Znajv.) alinajmanjse napajalne zmogljivosti (Ssc) na priklju¢nem mestu
na javno omreZje (priklju¢ni tocki, PCC). V tem primeru je odgovornost namestitvenega osebja ali uporabnika opreme, da po
posvetu z distributerjem elektri¢ne energije po potrebi zagotovi moznosti za prikljucitev opreme. V primeru motenj bo morda
treba sprejetinadaljnje previdnostne ukrepe, na primer filtriranje omreznega napajanja.

Pravtako je trebarazmislitio mozZnostizascite napajalnegakabla.

Zavecinformacijglejte razdelek: TEHNIENE SPECIFIKACIJE.

1.7.4 Previdnostni ukrepi glede kablov
Zazmanjsanje vpliva elektromagnetnega poljasledite naslednjim navodilom:

. Cejemogoée,ozemljitveneinnc:pc:jc:lnekcblepoveiitevsnopeterjihzcvorujte.

» Kablov nikoline speljite okolisvojega telesa.

» Nezadrzujte se med ozemljitvenimiin napajalnimikabli(oboji najbodo naiisti strani).
» Kablimorajo biti ¢im krajsiin ¢im blizje eden drugemu ter poloZeni ¢im blizje tlom.

» Opremanajbonamescenanekoliko dlje od varilnega obmodja.

» Kablinajbodo ¢imdlje od vseh drugih kablov.

1.7.5 Ozemljitev

Ozemljitevje trebaizvestiskladno zlokalnimi 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,daozemljitev obdelovanca ne sme nitizvecatitveganja za nezgode uporabnika niti poskodovati
druge elektricne opreme. Ozemljitev je trebaizvestiskladno z lokalnimi predpisi.

1.7.7 Zascita

Selektivna zascitadrugih kablovin opreme v okolicilahko zmanjsSa teZzave zaradi elektromagnetnih vplivov.
Zascitovsrezalne opreme je mogoce izvesti ob upostevanju posebnih nac¢inov uporabe.

1.8 Razred zascite IP
IP23S

e ZascitaohisSja pred dostopom do nevarnih delov s prstiin pred vdorom trdnih delcevs premeromvsaj 12,5 mm
e Zascitaohisja preddeZjem, ki pada 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 odpadnielektri¢niin elektronskiopremiinnjenimizvajanjemvskladuz
drZavnozakonodajojetrebaelektricnoopremo,kije zakljucilasvojouporabno zZivljenjsko dobo, zbiratilocenoinjo
poslati v ustrezni center za predelavo in odstranjevanje. Lastnik opreme se mora pri lokalnih upravnih organih
pozanimati o ustreznih pooblaséenih centrih za zbiranje odpadkov. Z izvajanjem te evropske direktive boste
varovaliokoljein zdravje ljudi.

» Zavecinformacijobiscite spletno stran.
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2. NAMESTITEV

)

N———or

Namestitev moraizvestiizklju¢no strokovno usposobljeno osebje, kiga pooblasti proizvajalec.

Med namestitvijo zagotovite, daje virnapajanja odklopljen zomrezja.

Veckratna prikljucitev na vire napajanja (zaporednaalivzporedna) nidovoljena.

2.1 Dvigovanje, prevazanje in raztovarjanje

« Opremajeopremljenazrolajemzaprenasanje.

[

Ne podcenjujte teZe opreme: glejte tehni¢ne specifikacije.
ViseCegatovora ne premikajte alizaustavljajte nad ljudmi ali predmeti.
Na opremo neizvajajte prekomernega pritiska.

2.2 Namescanje opreme

R4

A

Upostevajte naslednja pravila:

Zagotovite preprost dostop do kontrolnikovin prikljuckov opreme.

* Opreme na postavljajte nazelo utesnjena mesta.

e Opremene namescajte na povrsine znaklonom vec kot 10°.

* Opremo namestite nasuho, Cistoin ustrezno prezracevano mesto.
* Opremo zascitite pred deZjemin neposredno son¢no svetlobo.

2.3 Prikljucitev

Opremaje opremljenaznapajalnim kablom, namenjenim prikljucitvina elektricno omrezje.
Sistem omogoca naslednje vrste napajanja:

e enofazno 115V

e enofazno 230V

Delovanje opreme je zagotovljeno prinapetostnih odstopanjih do +15 % glede na nazivno vrednost.

Da preprecite telesne poskodbe ali materialno skodo, morate izbrano omreZno napetost in varovalke preveriti,
PREDEN stroj prikljucite na elektricno omrezZje. Poleg tega preverite, alije kabel vklju¢en v vti¢nico z ozemljitvenim
kontaktom.

Opremo je mogoce napajati, Ce vir napajanja zagotavlja stabilno napajalno napetost +15 % glede na nazivno
napetost, ki jo navaja proizvajalec, v vseh mogocih obratovalnih razmerah in ob najvedji nazivni moci. Navadno
priporocamo uporabo napajalnih enot z dvakratnikom nazivne moci in enofaznim tokom ali 1,5-kratnikom
trifaznega napajanja.ratore se monofase e pari a 1.5 volte se trifase. Priporocljiva je uporaba napajalnih enot z
elektronskim krmiljenjem.

Za zascito uporabnikov mora bitioprema pravilno ozemljena. Napajalno napetost mora zagotavljati ozemljitveni
vodnik (rumeno-zelen), ki mora biti priklju¢en na vti¢nico z ozemljitvenim kontaktom. Te rumene/zelene Zice ni
NIKOLI dovoljeno uporabljati z drugimi napetostnimi prevodniki. Prepri¢ajte se, da je uporabljena oprema
ozemljenaindaso vti¢nice vdobrem stanju. Namestite izkljuéno odobrene vti¢nice skladno z varnostnimi dolocili.

Elektricno prikljucitev morajoizvestiusposobljenitehnikis specificnimistrokovnimiin tehni¢nimikvalifikacijamiter
skladno z veljavnimi predpisivdrzavi, kjer je opremanamescena.
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boéhlerwelding

oestalpine

2.4 Namestitev

2.4.1 Prikljucitev za PLAZEMSKO varjenje

( @ Trn

» Ozemljitveno sponko namestite naobdelovanec, tako dabo elektri¢nistik dober.
» Vstavite vticingavrtite vdesno, dokler niso vsidelitrdno pritrjeni.
» Prepricajte se,dasonamescenein pravilno pritrjene vse komponente gorilnika

@ Filtrirnaenotainspojka za prikljucek za zrak
@ Prikljucek za stisnjen zrak

@ Enotazzra¢nim filtrom

@ Cev

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Glejte priro¢nik za uporabo »SP40«).

» Dovod zastisnjenizraks primerno armaturo prikljucite navhod za zrak nafiltrski enoti.
» Tlakmoraznasativsaj 5 barovs pretokom vsaj 115 litrov na minuto.

» Trdno privijte spojko naredukcijski ventil za tlak.

» Prikljucite cev naspojko.

-

@ Regulacijskigumb
@ Reduktor
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@ Gumb za tlak

@ Manometer za oddéitavanje tlaka

@ Led

@ Gumb za preizkus plina

@ Potenciometer

» Vklopite sistem, pric¢emer mora LED delovati pravilno.

» Ce manjkajo komponente gorilnika ali pa so bile names&ene nepravilno ali pa je tlak stisnjenega zraka prenizek oziroma ga
sploh ni, se vopozorilo prizigata diodi LED (8 in 9). Generator se zaustavi za toliko ¢asa, dokler napaka ni odpravljena.

» Pritisnite gumb za preizkus plina, da odstranite ostanke necistoc¢ iz krogotoka za stisnjeni zrak. Nato privzdignite in obrnite
gumb za prilagajanje tlaka, dokler manometer ne prikazuje tlaka priblizno 5 barov (nadaljujte s postopkom, pri c¢emer
pridrzite gumb za preizkus tlaka, tako da boste prilagoditve izvajalimed kroZenjem zraka po napeljavi).

» Spotenciometrom nastavite vrednostrezalnegatoka, pri cemer upostevajte debelino obdelovanca.

@ Zascéitnivzvod

@ Gumb na gorilniku

» Primite gorilnikin povlecite zascitnavzvoda.

» Za trenutek pritisnite gumb na gorilniku, kot da bi Zeleli sproZiti pilotni oblok. Sprostite kontrolnik, pri cemer se na
prikazovalniku prepricajte, da strojdeluje pravilno.

» Priporoéljivo je, daizklopite pilotni oblok, da prepreéite obrabo elektrode in $obe. Ce sproZite pilotni oblok brez rezanja, se
krmilnik vira napajanjaizklopi po 6 sekundah, da prepreci poskodbe gorilnika.

» Gorilnik pod kotom 90° pridrZite na obdelovanec.

» Pritisnite gumb na gorilnikuin sprozite oblok.

» Gorilnik primaknite k obdelovancuin zacnite rezati, pri¢emer se pocasi premikajte naprej

» (Glejte priro¢nik za uporabo »SP40«).
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3. PREDSTAVITEV SISTEMA

boéhlervecing

3.1 Zadnja plosca

@ @ @ Napajalnikabel
Povezuje sistem zomreznim napajanjem.
¢ TN @ Stikalo za vklop/izklop
00 o | Upravlja vklop elektricnega napajanja sistema.
(OJOXO) Ponujadva polozaja, »O« zaizklop in »l« za vklop.
(6]6)
Y i @ Se neuporablja
O @ Se neuporablja
® ®
FIAOL
@ L]
@ ®
v,

@ Enotazzracnim filtrom
@ Filtrirna enotain spojka za prikljuéek za zrak
@ Gumb za tlak

@ Meritve (manometer)

3.3 Priklju¢éna plosca

(1) Ozemiljitevvtiénice

Prikljucek za ozemljitveno Zico

(2) Prikljuéek za gorilnik

SL
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boéhlerwerding

by voestalpine

3.4 Prednja upravljalna plosc¢a

( ™\

<> {4 -

welding
by voestalpine —

bohler

. V,

@ LED za napajanje

Nakazuje,daje oprema priklju¢enanaelektricno omrezjein je vklopljena.

@ @ LED zasplosnialarm

Nakazuje moZen poseg zascitne opreme, kot je temperaturna zascéita.

@ @ LED zadelovno mo¢

Nakazuje prisotnost napetosti naizhodnih prikljuckih opreme.

@ Glavnanastavitvenarodica

Omogocanepretrgano prilagajanje rezalnega toka.

@ 7-segmentni prikazovalnik

Omogoca prikazovanje splosnih parametrov varilnika med zagonom, nastavitev, od¢itkov toka in napetosti
med varjenjem ter kodiranje alarmov.

@ @ Alarm za prekomerno temperaturo

Nakazuje, dase jetemperaturna zascita naprave sproZila.
Priporocljivoje,daopreme nevklopite, ko je prisoten alarm. Notranjiventilator bo deloval,da pomaga ohladiti
pregretedele.

@ Alarm za zascito pokrovéka sobe

Nakazuje sprozitev zascite glave gorilnika, ki bi lahko bila okvarjena ali pa preprosto ni pravilno privita na
gorilnik.

@ Alarm za nezadosten zracni tlak

Nakazuje,daje tlak stisnjenega zraka pod 3,5 bara, zato ne zado§¢a za pravilno delovanje.
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@ Meritve

Omogoca prikaz dejanskega varilnega toka ali napetosti na zaslonu.

Amperi
@ Volti

Gumb za preizkus zraka

Omogoca cis¢enje krogotoka za stisnjeni zrak ter ustrezne predhodne nastavitve tlakain pretoka stisnjenega
zraka brez vklopa.

4. UPORABA OPREME

ObvklopusesproZivrsta preverjanj, katerihnamen je zagotoviti pravilno delovanje sistemain vseh povezanih naprav. V tejfazi
se pravtakoizvede preizkus plina za preverjanje, alije sistem za dovajanje plina pravilno prikljucen.

Oglejte sioddelek "Prednja komandna ploséa"in "Nastavitve".

5. NASTAVITEV

béhlerwelding

by voestalpin

5.1 Nastavitevin nastavitev parametrov

Omogoca nastavitevin uravnavanje dodatnih parametrov za boljSein natanénejse upravljanje rezalnegasistema.
V nastavitvah prisotni parametri so organizirani glede na postopek rezanjainimajo steviléne oznake.

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.

» Vstop v podmeniparametraje potrjenzizginotjem znaka "." na desni stranistevilke

Izhod iz namestitve

» Zaizhodizrazdelka »Prilagoditev« znova pritisnite kodirnik.
» Zaizhodiz nastavitev pojdite na parameter »0« (za shranitevinizhod)in pritisnite tipko kodirniku.

5.1.1 Seznam parametrov v nastavitvah (PLAZMA)

Shraniin zapri

Omogocashranitevspremembinizhodiz nastavitev.

Ponastavitev

Omogoca ponastavitevvseh parametrov na privzete vrednosti.
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béhleredng

Omogoca prilagoditevrezalnitok.
Najmanjsa| Najvecja Privzeta
nastavitev
20A 70A 70A

500 | Nastavitevstroja
Omogoca izbiro zahtevanega grafi¢cnega vmesnika.
Omogoca dostop do visjih nastavitvenih vrednosti.

Glejte razdelek "Prilagoditev vmesnika po meri"

751 | Odéitek toka

Omogoca prikaz dejanske vrednostivarilnega toka.

7152 | Odéitek napetosti

Omogoca prikaz dejanske vrednosti varilne napetosti.

6. VZDRZEVANJE

DA

Rednovzdrzevanjesistemajetrebaizvestiskladno s proizvajal¢eviminavodili. Med delovanjem opreme morajo biti
vsadostopnaindelovnavratater pokrovizaprtiin zaklenjeni. Sistema ni dovoljeno nikakor spreminjati. Preprecite
nabiranje prevodnega prahuvblizinilamelin na njih.

Vsa dela na opremi mora izvajati samo usposobljeno osebje. Popravila ali zamenjave vsakrsnih delov sistema s

straninepooblas¢enegaosebjarazveljavijovsakrSnogarancijo zaizdelek. Popravilaalizamenjave vsakrinih delov
sistemanajizvajasamo usposobljeno osebje.

Izkljucite elektricno napajanje pred vsakrsnimideli.

6.1 Navirunapaqjanjaizvajajte naslednjaredna preverjanja

6.1.1 Berendezés

Ocistite notranjost vira napajanja s stisnjenim zrakom pod nizkim tlakom in mehko Scetko. Preverite elektricne

prikljucke invse priklju¢ne kable.

6.1.2 VzdrZevanje alizamenjava komponent gorilnika, drzal za elektrodo in/ali

ozemljitvenih kablov:

o)

N—
T a0

6.2 FelelSsség

F Preverite temperaturo komponenteinse prepricajte, danipregreta.

",
ﬂy Vedno nosite rokavice skladno z varnostnimistandardi.

/ Uporabljajte primerne kljuce in orodje.

Ce zgornjega vzdrZevanja ne izvedete, se razveljavi vsakrina garancija in je proizvajalec oproien vsakrine
EN @ odgovornosti. Proizvajalec se odreka vsakrsni odgovornosti, ¢e uporabnik ne uposteva teh navodil. V primeru

dvomovin/aliteZzav se lahko kadar koli obrnete na najblizjegaserviserja.

SL
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KODE ALARMOV

7. KODE ALARMOV

postopkov rezanja.

ALARM

a Sprozitev alarmaaliprekoracitevkriticne zasc¢itne omejitve povzrocipojav vizualnega signala na komandni plosci
in takojsnjo blokado funkcije rezanja.
POZOR

& Prekoracitev zascitne omejitve sprozi svetlobni signal na komandni plosci, vendar omogoca nadaljevanje

V nadaljevanju so navedenivsialarmiin vse zas¢itne omejitve v zvezis sistemom.

A Previsokatemperatura t A Pomnilnik v okvari
EO1 E20

A lzguba podatkov
E21 ° P

A Prenizka napetost
E42

A Nezadosten tlak zraka
E45

A Zascita pokrovéka gorilnika
E47

8. UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

Sistem se ne vklopi(zelena LED ne sveti)

Vzrok
» Vvti¢niciniomreZne napetosti.

» Okvarjenvti¢ alikabel

» Pregorelavarovalkanavodu

» Okvarjeno stikalo za vklop/izklop

» Okvarjenaelektronika

Niizhodne modéi(sistem ne reze)

Vzrok

» Sistemseje pregrel(alarm za temperaturo -
rumena LED sveti).

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Omreznanapetostzunajdovoljenegaobmodja
(rumena LED sveti).

» Okvarjenkontaktor

» Okvarjenaelektronika

Nepravilnaizhodna moé
Vzrok

» Nepravilnaizbiramedrezanjem aliokvarjeno
izbirno stikalo

» Nepravilno nastavljeni parametriali funkcije

» Okvarjen potenciometer/kodirnik za prilagoditev
rezalnega toka

Resitev
Po potrebipreveritein popravite elektri¢nisistem.
Delanagjizvajaizkljuéno usposobljeno osebje.

v

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Za popravilosistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

¥

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

¥

x

Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

¥

Resitev
» Pocakajte, dase sistem ohladi, pri¢emer ganeizklopite.

Sistem pravilno ozemljite.
Glejte odstavek »Namestitev«.

¥

4

Napajalno napetost vzpostavite vdovoljenem obsegu vira
napajanja.

Sistem pravilno prikljucite.

Glejte odstavek »Prikljucki«.

¥

¥

¥

Zamenjajte okvarjeno komponento.
Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjegaserviserja.

¥

Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.
Resitev

» Pravilnoizberite rezalni postopek.

» Ponastavite sisteminrezalne parametre.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.
» Zapopravilosistema se obrnite nanajblizjegaserviserja.
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UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE TEZAV

» Omreznanapetostzunajdovoljenegaobmodja

» Nivhodne omreznefaze.

» Okvarjenaelektronika

NivZiga pilotnega obloka
Vzrok

» OkvarjensproZilnik na gorilniku

» Obrabljenasobain/alielektroda

» Previsok zracnitlak

» Okvarjenaelektronika

Nivzigarezalnegaobloka.
Vzrok

» Nepravilna prikljucitev ozemljitve

» Nepravilno nastavljeni parametri alifunkcije

Ugasanjerezalnega obloka
Vzrok

» Omreznanapetostzunajdovoljenegaobmodja

» Nezadosten pretok zraka

» Okvarjenotla¢no stikalo

» Previsok zracnitlak

» Neustrezenrezalninadcin

» Obrabljenas$obain/alielektroda

Nestabilen oblok
Vzrok

» Neustreznirezalni parametri

Premocno brizganje staljenega materiala

Vzrok

» Neustreznirezalni parametri
» Nepravilnouravnavanje obloka

» Neustrezenrezalninadcin

Nezadostno prodiranje
Vzrok
» Neustrezenrezalninadin
» Neustreznirezalniparametri

» Prevelikikosizarezanje.

» Nezadosten zracnitlak

» Sistem pravilno prikljucite.
» Glejte odstavek »Prikljucki«.
» Sistem pravilno prikljucite.
» Glejte odstavek »Prikljucki«.

» Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

Resitev

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Prilagodite pretokplina.
» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Zapopravilosistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

Resitev

» Sistem pravilno ozemljite.
» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Ponastavite sisteminrezalne parametre.

» Zapopravilo sistemase obrnite nanajblizjegaserviserja.

Resitev

» Sistem pravilno prikljucite.
Glejte odstavek »Prikljucki«.

¥

X

Prilagodite pretok plina.

v

Zamenjajte okvarjeno komponento.

v

Prilagodite pretok plina.
Glejte odstavek »Namestitev«.

¥

v

Zmanjsajte hitrost premikanja med rezanjem.

v

Zamenjajte okvarjeno komponento.

Resitev

» Skrbno preverite rezalnisistem.

» Zapopravilo sistemase obrnite nanajbliZjegaserviserja.

Resitev
» ZniZajterezalno napetost.
» Zvisajte nastavitev ekvivalentne induktivnostivezja.

» Zmanjsajte kot gorilnika.

Resitev
» Zmanjsajte hitrost premikanja medrezanjem.
» Zvecajterezalnitok.

» Zvecajterezalnitok.

» Prilagodite pretok plina.
» Glejte odstavek »Namestitev.
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Sprijemanje
Vzrok

» Neustreznirezalni parametri

» Prevelikikosizarezanje.
Oksidacija
Vzrok

» Nezadosten zascitniplin

Poroznost
Vzrok

» Mascobe, premazi,rjaalinecistoc¢ena
obdelovancih, kijih varite.

» Vlagavrezalnemplinu

» Material, staljen prirezanju, se prehitro strdi.

Razpoke zaradi vrocine
Vzrok

» Neustreznirezalni parametri

» Mascobe, premazi, rjaalinecistoce na
obdelovancih, kijih varite.

» Neustrezenrezalninacin

Razpoke zaradinizkih temperatur
Vzrok

» Edinstvenageometrijaspoja, kigarezete.

Prekomernakoli¢ina Zlindre
Vzrok

» Nezadosten zracnitlak

» Neustrezenrezalninadcin

» Obrabljenasobain/alielektroda

Sobase pregreva.
Vzrok

» Nezadosten zracnitlak

» ObrabljenasSobain/alielektroda

boéhlerv=cine
Resitev

» Zvecajterezalnitok.
» Zvisajterezalninapetost.

» Zvecajterezalnitok.

Resitev

» Prilagodite pretok plina.
» Preverite, alistadifuzorinSobaza plin nagorilnikuvdobrem stanju.

Resitev

» Temeljito ocistite obdelovance predrezanjem.

» Vednouporabljajte kakovostne materialeinizdelke.
» Zagotovite,dabosistem za dovajanje plinavedno brezhiben.

» Zmanjsajte hitrost premikanja medrezanjem.
» Predhodno segrejte obdelovance, kijihrezete.
» Zvecajterezalnitok.

Resitev

» ZniZajte rezalno napetost.
» Uporabite elektrodo z manjsim premerom.

» Temeljito oCistite obdelovance pred rezanjem.

» lzvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, kigarezete.

Resitev

» Predhodno segrejte obdelovance, kijihreZete.
» lzvedite naknadno segrevanje.
» lzvedite pravilno zaporedje postopkov za vrsto spoja, kigarezete.

Resitev

» Prilagodite pretok plina.

» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Povecajte hitrost premikanja medrezanjem.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

Resitev

» Prilagodite pretok plina.
» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Zamenjajte okvarjeno komponento.
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9. NAVODILAZA UPORABO

9.1 Plazemsko rezanje

Plin se pretvori v plazmo, ko ga segrejemo na ekstremno temperaturo, in se delno ali v celoti ionizira, zaradi ¢esar postane
elektri¢no prevoden.

Ceprav je plazma prisotna v vsakem elektri¢nem obloku, z izrazom »plazemski oblok« mislimo izrecno gorilnik, namenjen
varjenju/rezanju, kiuporablja elektri¢nioblok, pri¢emerta prehaja skozizoZzenje primerne Sobe, dasegreje plin, kiizhajaiziste
Sobe,dasetapretvorivplazmo.

Plazemsko rezanje

Rezanje poteka, ko plazemski oblok, ki je zaradi zasnove gorilnika moc¢no segret in skoncentriran, prehaja na prevodni
obdelovanec, ki ga Zelimo rezati. S tem se sklene elektri¢ni krog vira napajanja. Material se tali zaradi visoke temperature
obloka, nato pa ga odstranivisokotlaénitokioniziranega plinaizSobe.

Oblokselahko pojavivdveh stanjih: prenesenioblok, ko tok prehaja skoziobdelovanec, in pilotni oblok alioblok brez prenosa,
kise ustvarimed elektrodoin Sobo.

Enotazarocno plazemsko rezanje

-

Obdelovanec

Merilnik tlaka
( Reduktortlaka )

Generator

|||
i
o

Specifikacije rezanja

Pri plazemskem rezanju so vrednosti debeline obdelovanca, hitrosti rezanja in dovedenega toka, ki ga proizvaja generator,
povezane ena z drugo. Odvisne so od vrste in kakovosti materiala, vrste gorilnika ter tipa in stanja elektrode in Sobe, razdalje
med Soboin obdelovancem, tlakain necisto¢ v stisnjenem zraku, zahtevane kakovostireza, temperature obdelovancaitd.
Izdiagramovjerazvidno,dajedebelinaobdelovancaobratnosorazmernashitrostjorezanjaterdaje obojnovrednostmogoce
zvisatiz vecjim tokom.
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Hitrostrezanja

boéhlervedng

% Najvecja hitrost rezanja Hitrost za kakovostnereze
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
(IZ) De(:\e;\i)na Ogjg:(ligvo N?;j;:l\;no Aluminijasta Ong:(ligvo N?gslzno Aluminijasta
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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Hitrostrezanjas 20 A

(mm/min)

N

6000

5750

5500

5250

5000

4750

4500

4250

4000

3750

3500

3250

3000

2750

2500

2250

2000

1750

1500

1250

1000

750

500

250

Nerjavnojeklo )

Hitrostrezanjas40 A

(mm/min)

11500

11000

10500

10000

9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

12000% Q
Aluminijasta

'-_‘\(Ogljikovojeklo )

Nerjavnojeklo )
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Trajanje preboja

boéhlerwelding

12 Debelina Trajanje preboja
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Sirinarezanja
2 Debelina Sirinarezanja - reza (mm)
(A) (mm) !
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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boéhler=cine

10. TEHNICNE SPECIFIKACIJE

Elektricne znacilnosti

SABER 40 CHP

Napajalnanapetost U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*
Pocasnalinijska varovalka
Komunikacijsko vodilo
Najveéjavhodnamoé
Najvecjavhodnamocd
Faktor moci(PF)
Ucinkovitost (u)

Cos @

Najv. vhodnitok [Tnajv.
EfektivnitokI1ef.

Razpon nastavitve

Napetost odprtega tokokroga Uo

*Taopremaje skladnasstandardom EN /IEC 61000-3-11.
*Taopremaje skladnas standardom EN/IEC 61000-3-12.

Obratovalni faktor

SABER 40 CHP
Obratovalni faktor (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)
Obratovalnifaktor(25°C)
(X=100%)

Fizicne znacilnosti

SABER 40 CHP

Razred zascite IP
Izolacijskirazred

Mere (D x G x V)

Teza

Razdelek napajalni kabel
DolZinanapajalnegakabla
Pretok plina

Tlak plina

Vrsta plina

Proizvodnistandardi

1x115 (£15%) 1x230 (+x15%)
20 16
DIGITALNO DIGITALNO
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 138
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0
Zrak/Dusik

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015
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U.M.
Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

> > > >

>

U.M.
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boéhlerveding

Zmogljivostrezanja

SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.

Ogljikovo jeklo

Kakovostnirez 7 12 mm
Najvecjarezanja 10 16 mm
Locevanja 15 20 mm
Preboj 6 10 mm
Nerjavnojeklo

Kakovostnirez 6 10 mm
Najvecjarezanja 9 14 mm
Locevanja 12 18 mm
Preboj 5 8 mm
Aluminijasta

Kakovostnirez 6 9 mm
Najvecjarezanja 8 13 mm
Locevanja 12 18 mm
Preboj 5 7 mm
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bohlerweldlng

11. SPECIFIKACIJE PLOSCE

(] + VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. )
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 40 CHP | N°
maE=| (B A s cassa T
20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
e |7 T x| 49% | 60% [ 100%
(45%)
40A | 35A | 30A
El Uo | 2 | (25A) | (23A) | (204)
250V ,, | 96.0V| 94.0v| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
D=1~ [U1 230V [limax21.4A [l1eff 13.5A
50/60 Hz (115v) (25.2A) (16.9A)
P 23S CE EAL

MADE
IN
ITALY

hd

J

12 POMEN TIPSKE PLOSCICE NA VIRU NAPAJANJA

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2715 [ 16 [ 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  Izjavaoskladnosti UKCA

A WWKDN

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A
15B
16B

178
18
19
20
21
22

Blagovnaznamka

Imeinnaslov proizvajalca

Modelstroja

Serijska st.

XXXXXXXXXXXX Letoizdelave

Znak za vrsto sistema

Sklic na proizvodne standarde

Znak za postopek rezanja

Znak za sisteme, primerne za delo v okolju s povecano
nevarnostjo elektricnega udara

Znak toka zarezanje

Nazivna napetostbrez obremenitve
Razpon najvecjega in najmanjSega nazivnega toka za
rezanje in ustrezne obi¢ajne obremenilne napetosti
Simbol za cikel s prekinitvami

Znak nazivnegatokazarezanje

Znak nazivne napetostizarezanje
Vrednosticiklas prekinitvami
Vrednosticiklas prekinitvami

Vrednosticikla s prekinitvami
Vrednostinazivnegatoka zarezanje
Vrednostinazivhega tokazarezanje
Vrednostinazivnegatoka zarezanje
Vrednostinapetosti ob obicajniobremenitvi
Vrednostinapetosti ob obicajni obremenitvi
Vrednostinapetosti ob obi¢ajni obremenitvi
Simbol napajanja

Nazivnanapajalna napetost

Najvedji nazivni napajalnitok

Najvedji efektivni napajalnitok

Razred zascite
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13. SCHEMA, SCHEMAT POLACZEN, CXEMA, DIYAGRAM-SEMA, DIAGRAMA, CXEMA,

SCHEMA, DIAGRAMM, SHEMA, DIAGRAMA, RENDSZERDIAGRAM, DIAGRAM

by

boéhlerwerding

SABER 40 CHP 1x115V 1x230V SP40(56.01.009)
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14. KONEKTORY, ZLACZA, PA3bEMbI, BAGLANTILAR-REKORLAR, CONECTORI, KOHEKTOPMU,
KONEKTORY, UHENDUSED, SAVIENOTAJI, JUNGTYS, CSATLAKOZOK, PRIKLJUCKI

SABER 40 CHP 1x115V 1x230V SP40(56.01.009)

JS J2 J4 J1 J17 J18
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15. SEZNAM NAHRADNICH DiLU, LISTA CZESCI ZAMIENNYCH, CITMCOK 3ANACHbIX YACTEM,
YEDEK PARCALISTESI, LISTAPIESELOR DE SCHIMB, CTMCbKHA PE3EPBHUTE HACTMHU,
ZOZNAMNAHRADNYCH DIELOY, VARUOSALOEND, REZERVES DALU SARAKSTS, ATSARGINIUY
DALIY SARASAS, POTALKATRESZEK, SEZNAM NADOMESTNIH DELOV

SABER 40 CHP 1x115V 1x230V SP40 (56.01.009)
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